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Ueber  den  Einflufs  der  Anlafstemperatur  auf  die  Festig- 
keit und  Constitution  des  Stahles;  von  A.  Jarolimek  in 
Hainburg  a.  d.  Donau. 

Es  ist  bemerkenswert!!,  dafs  der  Stahl,  heute  unser  wichtigstes 
Constructionsmaterial,  in  mancher  physikalischen  Beziehung  noch  recht 
dürftig  untersucht  erscheint.  Man  hat  zwar  viele  Mühe  und  Arbeit 
darauf  verwendet,  zu  erkennen,  wie  die  verschiedene  chemische  Zusammen- 
setzung des  Stahles  auf  dessen  Eigenschaften  zurückwirkt,  und  hierbei 
wohl  auch  versucht,  auf  die  molekulare  Beschaffenheit  dieses  noch 
vielfache  Räthsel  darbietenden  Materials  Schlüsse  zu  ziehen;  aber  man 
hat  nicht  nur  in  letzterer  Hinsicht  die  Wirkung  gewisser  mechanischer 
Processe  und  jene  der  mutieren  Wärmegrade  fast  unberührt  gelassen, 
sondern  kaum  noch  erforscht,  welchen  Einflufs  diese  Faktoren  auch  nur 
auf  die  unmittelbar  inefsbaren  physikalischen  Zustände,  namentlich  also 
auf  das  speeißsche  Volumen  des  Stahles  äufsern.  Und  doch  sollte  man 
glauben,  dafs  Untersuchungen  in  dieser  Richtung,  welche  nicht  einmal 
besondere  Schwierigkeiten  darbieten,  ebenso  wohl  wissenschaftliches 
Interesse  beanspruchen,  als  auch  vielleicht  eine  aufserordentlich  praktische 
Wichtigkeit  besitzen  müfsten. 

Ich  bezwecke  in  den  nachfolgenden  Zeilen  nur  anzudeuten,  was 
man  meiner  Ansicht  nach  in  dieser  Hinsicht  versäumte,  indem  ich  haupt- 
sächlich auf  ein  merkwürdiges  physikalisches  Verhalten  des  Stahles 
hinweise,  welches  ich  vor  4  Jahren  ganz  zufällig  entdeckte  und  dessen 
technische  Bedeutung  ich  durch  eine  Reihe  sehr  einfacher  Versuche 
feststellte. 

Bevor  ich  auf  den  eigentlichen  Gegenstand  dieser  Mittheilung  ein- 
gehe, möchte  ich  noch  daran  erinnern,  dafs  ich  seinerzeit  in  Bezug  auf 
das  Verhalten  des  Stahles  beim  Barten  und  Anlassen  (vgl.  1876  221 
436.  518)  -im  Gegensatze  zu  den  gebräuchlichen  Ansichten  folgendes 
feststellte : 

1)  Der  Stahl   ist  nicht   nur  in  kaltem,   sondern  auch  in  siedendem 

Wasser,  in  Wasser  von  150°  Temperatur  und  mehr,  in  siedendem  Oel, 

heifsflüssigem  Blei,  Zinn  und  selbst  Zink,  also  einer  Abkühlungsflilssig- 

keit  von  etwa  400°  härtbar,  so  dafs  die  Härte  des  Stahles  hauptsächlich 
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nur  von  der  Geschwindigkeit  abhängt,  mit  welcher  der  glühende  Stahl 
bis  zu  einer  gewissen,  bei  ehca  SOO^  Hegenden  kritischen  Temperatur  ab- 
gekühlt wird. 

2)  Das  Anlassen  des  Stahles  wird  hingegen  von  dem  dauernden  Aus- 
setzen einer  innerhalb   anderer  Grenzen   liegenden  Temperatur  bedingt. 

Dafs  das  Anlassen  nicht  nur  innerhalb  der  gewöhnlich  angenommenen 
engen  Temperaturgrenzen,  sondern  auch  bei  weit  darunter  liegenden 
Temperaturen  erfolgt,  hat  V.  Strouhal  durch  bemerken swerthe  Versuche 
dargethan,  wie  er  auch  das  thermo-elektrische  Verhalten,  dann  den  gal- 
vanischen Leitungswiderstand1  und  die  Magnetisirbarkeit2  verschieden 
angelassener  Stahldrähte  eingehenden  Untersuchungen  unterzogen  hat, 
ohne  natürlich  diesen  Gegenstand  zu  erschöpfen.  Strouhal  hat  eben  den 
phijsikalischen  Zustand,  den  seine  Drähte  schon  vor  der  Behandlung  be- 
safsen,  unberücksichtigt  gelassen  und  ich  werde  bald  zeigen,  wie  irrig- 
es ist,  zu  glauben,  dafs  eine  erhöhte  (Anlafs-j  Temperatur  die  Härte, 
oder,  richtiger  gesagt,  die  Festigkeit  des  Stahles  immer  nur  herabziehen 
müsse,  indem  es  im  Gegentheile  thatsächlich  vorkommt,  dafs  die  gleiche 
Temperaturerhöhung  auf  die  Festigkeit  des  Stahles  das  eine  Mal  mindernd, 
das  andere  Mal  hingegen  nicht  unwesentlich  fördernd  einwirkt. 

Ich  will  nun  zunächst  die  diesen  Punkt  betreffenden  Thatsachen 
mittheilen.  Ich  habe  bei  meinen  den  Stahlschnurtrieb  (vgl.  1880  238  '""  1 ) 
betreffenden  Arbeiten  vielfache  Versuche  mit  Schrauben-  oder  so  ge- 
nannten Spiralfedern  der  verschiedensten  Abmessungen  angestellt  und 
dabei  zunächst  ein  sehr  einfaches  und  höchst  empfindliches  Mittel  auf- 
gefunden, die  Festigkeit  und  namentlich  die  Gleichmäßigkeit  der  Härte 
von  Stahldrähten  zu  untersuchen.  Dieses  Mittel  besteht  darin,  dafs 
längere  Stücke  der  zu  prüfenden  Drähte  zu  Schraubenfedern  versponnen  und 
letztere  sodann  gestreckt  werden.  Jede  in  dem  Drahte  vorhandene  weichere 
oder  härtere  Stelle  tritt  beim  Strecken  der  Feder  sehr  augenfällig  hervor, 
indem  die  Schrauben  Windungen  derselben  an  den  weichen  Stellen  eine 
gröfsere,  an  den  härteren  eine  geringere  Ganghöhe  annehmen.  Meine 
Versuche  bekräftigten  nun  selbstverständlich  auch  die  von  Uchatius 
(1877  223  242),  ßauschinger  (1877  224  1),  Thurslon  (1877  225  233) 
u.  A.  mitgetheilte  Thatsache,  dafs  die  Belastung  „über  die  Elasticitäts- 
grenze"  die  Elasticität  steigert.  So  zeigt  eine  dicht  gesponnene  und 
darauf  auf  eine  gewisse  Ganghöhe  h  gestreckte  Feder  eine  viel  höhere 
Elasticitätsgrenze  als  eine  Feder,  welche  von  Haus  aus  mit  der  Gang- 
höhe h  gesponnen  wurde. 

Ich  habe  aber  im  Verlaufe  meiner  Arbeiten  noch  eine  andere  und, 
wie   mir  scheint,   noch   nicht  bekannte  Thatsache  aufgedeckt,    nämlich 

1  lieber  Anlassen  des  Stahles  und  Messung  seines  Härtezustandes:  von 
V.  Strouhal  und  C.  Barus.     (Würzburg  1880.) 

2  Ueber  den  Eintlut's  der  Härte  des  Stahles  auf  dessen  Magnetisirbarkeit 
u.  dgl..;  von    V.  Strotihal  und  C.  Barus.     (Würzburg  1882.) 
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die,  dal«  die  Elasticilätsgrenze  der  Federn,  bezieh,  jene  des  einer  stärkeren 
Spannung  oder  Formänderung  schon  unterworfenen  Stahles  auch  noch  auf 
einem  anderen  Wege:  dem  der  blofsen  Erwärmung,  gesteigert  werden  kann, 
und  ich  habe  diese  Thatsache  durch  die  nachfolgend  skizzirten,  zwar 
nur  primitiven,  doch  aber  überzeugenden  Versuche,  wie  ich  glaube, 
vollkommen  sicher  gestellt.  Zur  Erzielung  eines  passenden  Vergleichs- 
mafsstabes  wählte  ich  Stahldrähte  von  genau  lmm  Stärke,  welche  ich 
auf  einer  Spindel  von  3mm  Dicke  zu  Federn  verspann  und  deren  Festig- 
keits-  oder  Härtegrade  ich  dann  sehr  einfach  nach  der  Anzahl  der 
Windungen  bestimmte,  welche  auf  ein  Centimeter  Feder  gingen,  nach- 
dem diese  mit  einem  Gewichte  von  7j?k  belastet  worden  war.  Eine  ganz  harte 
Feder  gibt  bei  dieser  Belastung  nicht  nach  und  hat  somit  den  Härtegrad 
10;  eine  ganz  weiche  gäbe  den  ideellen  Härtegrad  0,  und  alle  zwischen- 
liegenden Härtegrade  müssen  zwischen  die  Nummern  0  bis  10  fallen. 
Ich  untersuchte  nun  zunächst : 

A)    Gehärteten  und  darauf  angelassenen  Stahldraht. 

a)  Die  hieraus  gesponnenen  Federn  wurden  auf  200  bis  300°  erwärmt  und 
ergaben  vor  und  nach  der  Erwärmung  folgende  Härtegrade : 

Versuch:     12  3  4  5  6 

Härte  vor  dem  Erwärmen :     3  3,1  3,1  3,25        3  2,8 

nach   dem    Erwärmen  auf:  200         220  240  260  280  300" 

1.  Probe 6  6,75  7  7,5  6  7,0 

2.  „         5  5,5         7  7  6,2       6,5 

3.  „         5,5       6  7  7  6  6,5. 

b)  Hierbei  zeigte  es  sich  gleichgültig,  ob  die  Erwärmung  wiederholt  wurde 
oder  nicht  und: 

c)  ob  sie  durch  1   oder  5  Minuten  anhielt,  sowie  es: 

d)  keinen  merkbaren  Unterschied  machte,  ob  die  Federn  nach  der  Er- 
wärmung langsam  oder  rasch  abgekühlt  wurden. 

B)    Versuch  mit  nicht  gehärtetem  Stahldraht. 

e)  Härtegrad  bezogen  auf  die  gleichen  Federabmessungen  wie  zuvor,  jedoch 
auf  eine  Belastung  von  nur  6^ : 

Versuch:  12  3  4  5 

Härte  vor  dem  Erwärmen :  3,7  3,5  3,6  3,4  4 

nach  dem  Erwärmen  auf:  220         240  260  280  300» 

1.  Probe 4  4.5  5.5  4,5  6,5 

2.  „        4  4  5  4,3  6. 

f)  Nun  habe  ich  eine  Feder  nach  dem  Spinnen  gehärtet  und  angelassen.  Die 
nachfolgende  Erwärmung  zeigte  keine  Zunahme  der  Festigkeit. 

g)  Sodann  wurde  die  eben  gehärtete  und  angelassene  Feder  bis  zu  einem 
gewissen  Grade  gestreckt  und  darauf  erst  erwärmt.  Hier  erfolgte  aus  der  Er- 
wärmung abermals  eine  wenn   auch  weniger  bedeutende  Erhöhung  der   Tragkraft. 

h)  Ebenso  ergab  eine  aus  gehärtetem  Drahte  gesponnene  und  dann  erwärmte 
Feder,  nachdem  dieselbe  gestreckt  worden  war.  durch  nochmaliges  Erhitzen 
eine  zweite  Steigerung  der  Elasticitätsgrenze. 

Aus  alledem  läfst  sich  somit  der  Schlufs  ziehen,  dafs,  wenn  der 
Stahl  über  die  Elasticitätsgrenze  beansprucht  wurde,  sich  seine  Elasticitäts- 
grenze durch  Erhitzen  bis  etwa  300°  nochmals  steigern  lasse  und,  wenn 
dieser  Stahl  hierauf  durch  mechanische  Einwirkung  bezieh.  Belastung 
abermals  gestreckt  wird,  seine  Tragkraft  durch  nachfolgendes  Erhitzen 
auch  wieder  weiter  gesteigert  werden  kann. 

Ich  konnte  die  Sache  mit  meinen  Federn  nicht  viel  weiter  verfolgen  und 
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blieb  darauf  beschrankt,  die  Festigkeit  der  Federn  etwa  durch  diese  5  Behand- 
lungen zu  steigern:  1)  Erhitzen  des  Drahtes.  2)  Spinnen  des  Drahtes,  3)  Er- 
hitzen der  gesponnenen  Feder.  4)  Strecken  der  gesponnenen  Feder.  5)  Erhitzen 
der  gestreckten  Feder. 

Da  das  Strecken  der  Federn  bald  seine  Grenze  findet  und,  wenn  es  von  er- 
beblicher  Wirkung  sein  soll,  schon  das  erste  Mal  ziemlich  weit  gehen  raufs, 
so  konnte  ich  das"  Verfahren  nicht  weiter  wiederholen.  Es  liefse  sich  dasselbe 
aber  leicht  dadurch  genauer  erforschen,  wenn  man  Stahldrähte  oder  Stäbe 
wiederholt  abwechselnd  entsprechend  belasten  und  darauf  erwärmen  und  die 
Elasticitätsgrenze  nach  jeder  Behandlung  bestimmen  würde,  was  allerdings 
nur  mit  Hilfe  geeigneter  Festigkeitsprüfungsapparate  möglich  ist. 

In  dieser  Absicht  habe  ich  am  9.  September  1880  den  General  Uchatius, 
bei  welchem  ich  ein  besonderes  Interesse  für  diesen  Gegenstand  voraussetzen 
durfte,  zur  Vornahme  einiger  einschlägiger  Versuche  eingeladen  und  empfing  von 
ihm  folgenden  vom  8.  Oktober  1880  datirten  Bericht:  „Ein  Stäbchen  von  Neu- 
berger  Bessemerstahl,  im  cylindrischen  Theile  75mm  lang,  im  Querschnitte  (Xic.5 
dick,  dessen  Elasticitätsgrenze  bei  1800k  qC  eintrat,  wurde  von  Null  ansteigend 
nach  und  nach  bis  1500k  belastet;  das  ansteigende  Belasten  dauerte  etwa 
30  Minuten.  Das  Stäbchen  blieb  3  X  24  Stunden  unter  Belastung;  täglich  4mal 
wurde  die  Belastung  abgehoben  und  erneuert  von  0  auf  3000k  ansteigend  auf- 
gelegt. Ert  nachdem  dieser  Vorgang  zum  12.  Male  ausgeführt  war,  hatte  das 
Stäbchen  die  Elasticitätsgrenze  von  3000k/qC  erhalten.  Die  bleibende  Streckung 
desselben  betrug  genau  1  Procent  seiner  Länge,  also  Omm.^5. 

Das  gestreckte  Stäbchen  wurde  nun  durch  2  Minuten  in  ein  Zinnbad  von 
300°  mittels  einer  Holzkluppe  untergetaucht  und  dann  auf  trockenem  Holze 
liegend  an  der  Luft  dem  Abkühlen  überlassen. 

Neuerdings  der  langsam  ansteigenden  Belastung  unterzogen,  zeigte  es  ganz 
dieselbe  Elasticitätsgrenze  wie  vor  dem  Erwärmen,  nämlich  3000k/qC. 

Der  Versuch  lehrt,  dafs  Stahl,  dessen  Elasticität  durch  andauerndes  Be- 
lasten und  Strecken  künstlich  erhöht  worden  ist,  auf  300°  erhitzt  und  lang- 
sam abgekühlt,  nichts  an  Elasticität  verliert.  Wenn  Sie  unter  gleichen  Um- 
ständen eine  Steigerung  der  Elasticität  wahrgenommen  haben,  so  mufs  irgend 
eine  mir  nicht  bekannte  Nebenursache  mitwirken." 

Es  liegt  nun  auf  der  Hand,  dafs  der  vorstehend  beschriebene  Versuch  nur 
so  viel  beweist,  dafs,  wenn  die  Elasticitätsgrenze  des  Stahles  durch  systema- 
tische Belastung  bis  zu  dem  auf  diesem  Wege  erzielbaren  Höchstbetrag  gesteigert 
wurde,  dieselbe  auch  durch  Erwärmung  nicht  mehr  erhöht  werden  kann. 

Es  müfste  demnach  der  Versuch  so  angestellt  werden,  dafs  die  Belastung 
nicht  bis  zur  äufsersten  Grenze  getrieben,  sondern  unterbrochen  wird,  sobald 
das  Stäbchen  eine  Elasticitätsgrenze  von  etwa  2400k  ausweist.  Die  Frage  ist, 
ob  die  Elasticitätsgrenze  auch  des  also  behandelten  Stahles  durch  nachfolgendes 
Erwärmen  nicht  gesteigert  werden  kann?  Meine  Versuche,  welche  mit  Drähten 
ausgeführt  wurden,  welche  nur  durch  Ziehen,  Spinnen  oder  Strecken,  also 
stets,  wenn  auch  stark,  doch  nur  plötzlich  über  die  Elasticitätsgrenze  bean- 
sprucht wurden,  scheinen  anzudeuten,  dafs  die  die  Maximal-Elasticitätsgrenze 
bedingende  Lagerung  der  Stahlmoleküle  ebenso  wohl  durch  das  der  Ueber- 
lastung  nachfolgende  Erwärmen,  als  wie  durch  die  lang  andauernde  gesteigerte 
Belastung  gefördert  wird.  Ist  diese  günstigste  Molekularanordnung  einmal  er- 
reicht, so  kann  natürlich  weder  eine  längere  Belastung,  noch  das  folgende 
Erwärmen  daran  etwas  ändern. 

Indessen  kann  hier  auch  der  Umstand  nicht  unbeachtet  bleiben,  dafs  meine 
eigenen  Versuche  den  gröfsten  Zuwachs  an  Elasticität  durch  Erwärmung  bei 
vorher  gehärteten  und  angelassenen  und  darauf  über  die  Elasticitätsgrenze  be- 
anspruchten Drähten  ergaben.  Aber  ich  fand  eine  Zunahme  an  Elasticität 
durch  Erwärmung  stets  und  in  ziemlichem  Grade  auch  bei  nicht  gehärteten 
Drähten,  wenn  diese  vorher  einer  erheblichen  Formänderung  unterlagen. 

Sollte  das  Erwärmen  auf  langsam  belastete  Stahlstäbe,  auch  nachdem  deren 
Elasticitätsgrenze  nur  um  einen  Theil  des  zulässigen  Betrages  gesteigert  wurde, 


A.  Jaroliniek,  zum  Härten  des  Stahle?. 


ohne  Eintluls  bleiben,  so  könnte  ich  blofs  den  Schlufs  ziehen,  dafs  ein  solcher 
Einüufs  eben  nur  nach  vorheriger  gewaltsamer  Formänderung  (wie  Ziehen, 
Spinnen  u.  a.)  statthat,  nicht  aber  nach  einer  allmählichen  Streckung. 

Gerade  um  die  Entscheidung  dieser  Frage  handelte  es  sich  mir  aber ;  doch 
konnte  ich  hierzu  die  Hilfe  des  General  v.  Üchatius  nicht  ferner  beanspruchen, 
da  er  zu  jener  Zeit  diesen  Gegenstand  nicht  mehr  verfolgen  konnte  und  der 
Tod  bald  darauf,  wie  bekannt,  seine  Thätigkeit  gänzlich  abschlofs. 

Es  sind  mir  dann  wohl  auch  von  anderer  Seite  Versuche  in  dieser  Richtung 
bereitwillig  in  Aussicht  gestellt  worden.  Da  es  jedoch  verschiedener  Zufällig- 
keiten halber  bis  jetzt  nicht  zur  That  kam  und  ich  selbst  wegen  geänderter 
Stellung  nichts  mehr  in  der  Sache  thun  kann,  so  gebe  ich  die  von  mir  ge- 
machten Erfahrungen,  so  mangelhaft  sie  in  ihren  Ergebnissen  blieben,  bekannt,  in- 
dem ich  hoffe,  dafs  meine  Mittheilungen  zu  weiteren  Versuchen  anregen  und  viel- 
leicht zu  besserer  Erkenntnil's  der  Natur  des  Stahles  Veranlassung  bieten  werden. 

Inwiefern  eine  auf  die  hiev  aufgedeckte  Eigenthümlichkeit  des  Stahles 
gegründete  Behandlung  dieses  Materials  technische  Bedeutung  zu  erlangen 
verspricht,  möge  aus  den  Ergebnissen  folgender  Versuche  ermessen  werden : 

i)  Eine  c/mm  dicke  Stahlschnur  (Spiralfeder)  aus  nicht  gehärtetem,  sondern 
nur  hart  gezogenem  Seildraht  von  Feiten  und  Guilleaume  trug  an  der  Elasticitäts- 
grenze  P  =  l,12d2  Kilogramm  bei  einer  Federung  von  /=  8,4  Proc. 

2)  Wurde  derselbe  Draht  vor  dem  Spinnen  auf  300°  erwärmt,  so  trug  die 
davon  erzeuote  Schnur  gleicher  Abmessung  P=l,22d2,  bei  einer  Federung  von 
/=9,5  Proc. 

3)  Wurde  aber  die  Feder  als  solche  auf  3000  erwärmt,  so  trug  dieselbe 
P  =  l,40d2i  bei  einer  Federung  von  /=10,2  Proc. 

Der  Arbeitsmodul  (Pxf)  stellt  sich  demnach  im  3.  Falle  auf  14,28 
gegen  jenen  im  2.  Falle  mit  11,59  bezieh.  9,40  im  1.  Falle  und  erscheint 
demnach  durch  das  blofse  Anlassen  des  Drahtes  um  23  Proc.  und  durch 
das  Erwärmen  der  Schnur  gar  um  52  Proc.  gesteigert.  Ich  will  nun 
jene  Gründe  erwähnen,  welche  mir  Untersuchungen  über  die  Ver- 
änderungen des  speci fischen  Gewichtes  von  Stahl,  nachdem  dieser  ähn- 
lichen Prozessen  unterworfen  wurde,  wünschenswerth  erscheinen  lassen. 

Ich  sendete  am  3.  Mai  1881  Hrn.  Dr.  V.  Strouhal  8  Proben  von  aus  1mm 
starkem  Stahldraht  erzeugten,  5mm  dicken  Spiralfedern  mit  dem  Ersuchen,  deren 
specifischen  Leitungswiderstand  zu  bestimmen. 

Sämmtliche  8  Proben  waren  einem  Stücke  vorher  gehärtetem,  jedoch  gut  an- 
gelassenem Stahle  entnommen,  Probe  1  bis  6  nur  durch  Ueberlastung  gestreckt, 
Nr.  7  und  8  zuvor  noch  durch  Erwärmung  gehärtet.  Die  nachfolgende  Tabelle  gibt 
die  Belastungen  an  der  Elasticitätsgrenze  nebst  den  elastischen  Streckungen 
und  dem  Arbeitsmodul  (in  Verhältnifszahlen),  dann  in  der  letzten  Spalte  den 
von  Strouhal  zufolge  Bericht  vom  17.  Mai  1881  bei  diesen  Proben  gefundenen 
galvanischen  Leitungswiderstand : 


Tragkraft 
k 

Federung 

Verhältnifs- 
zahlen für 
den  Arbeits- 
modul 

Speciiischer 

Leitungs- 

widerstand  s 

Probe  Nr. 

in  0  0  t\ev 
Länge 

im  Verhält- 
nissed. Feder- 
gewichtes 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

52.9 
54,8 
51,8 
42,9 
31.0 
20,2 

56,5 
66,0 
76,7 
87,6 
96,9 
106,3 

395 
528 
690 
876 
1065 
1275 

0,400 
0,408 
0,402 
0,403 
0,402 
0.393 

7 
8 

12 

14 

42.9 
20 

99,8 
114,3 

1197 
1600 

0.393 
0,379 
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Läfst  man  die  ersten  und  letzten  Ziffern  sprechen  0  =0,408  bis  0,379),  so 
erkennt  man,  dafs  hier  der  specifische  Leitungswiderstand  mit  zunehmender  Festig- 
keit abnimmt,  wogegen  Strouhal  bei  allen  seinen  früheren  Versuchen  den  speci- 
iischen  Leitungswiderstand  durchwegs  mit  steigender  Härte  oder  Festigkeit 
zunehmend  iänd.  Man  sieht  also,  dai's  es  in  Bezug  auf  den  galvanischen  Leitungs- 
widerstand nicht  von  gleicher,  ja  geradezu  von  entgegengesetzter  Wirkung  ist, 
wenn  ein  gewisser  Härtegrad  blofs  auf  dem  Wege  des  Härtens  und  Anlassens, 
oder  aber  zugleich  durch  Ueberlastung  bezieh,  durch  diese  und  die  darauf 
folgende  Erwärmung  des  Stahles  herbeigeführt  wurde. 

Dieser  Versuch  scheint  demnach  zu  beweisen,  dafs  von  dem  gal- 
vanischen Leitungswiderstand  und  dem  thermo-elektrischen  Verhalten  des 
Stahles  nicht  immer  auf  die  Härte  oder  Festigkeit  desselben,  sondern  viel- 
leicht allgemeiner  auf  dessen  specifisches  Volumen  geschlossen  wer- 
den kann. 

Dafs  das  specitische  Volumen  bezieh,  auch  der  Kohlenstoffgehalt  des 
Stahles  hierbei  eine  Rolle  spielen,  deuten  schon  die  hohen  Ziffern  in  der 
letzten  Spalte  der  obigen  Tabelle  an,  die  auch  Strouhal  auffielen.  Dieser  fand 
nämlich  für  den  specifischen  Leitungswiderstand  verschieden  harter  Drähte 
durchschnittlich  folgende  Ziffern: 

. .  Mit  dem  Durchschnitts-  Speeilischer 

volumen  nach  Fromme  Leitungswiderstand 

Roh 1,000 — 

Glashart 1,012 0,417 

Gelb  angelassen 1,006 0,295 

Blau  „  1,002 0,205 

Grau  „  1,000 0,193 

Ausgeglüht 1,003 0,171. 

Da  meine  an  Hrn.  Dr.  Strouhal  gesendeten  Drähte  als  gut  blau  angelassen 
zu  schätzen  sind,  so  mufs  es  in  der  That  auffallen,  dafs  dieselben  einen  doppelt 
so  hohen  specifischen  Leitungswiderstand,  nämlich  5=0,4,  ausweisen  als  Strouhal'* 
früher  untersuchte  blau  angelassene  Drähte,  welche  laut  vorstehender  Tabelle 
nur  einen  Leitungswiderstand  von  *  =  0,2  zeigten,  und  da  drängt  sich  eben  sehr 
zwingend  die  Vernmthung  auf,  dafs  dieser  Unterschied  mit  dem  specifischen 
Gewichte  zusammenhängen  mag,  welches  sich  hinwieder  mit  dem  Kohlenstoß- 
gehalte des  Stahles  bekanntlich  wesentlich  ändert. 

Nach  Metcalf  und  Langley  beträgt  bei  einem  Kohlenstoffgehalte  des  Stahles 
von  0,529  bezieh.  1.079  Proc.  das  specifische  Gewicht  des  gewalzten  bezieh,  des 
stark  gehärteten  Stahles  7,844  und  7,825  bezieh.  7,814  und  7,741.  Dies  gibt 
eine  Abweichung  beim  glasharten  Stahle  von  0,9  Proc,  welche  also  ebenso 
grofs  ist  wie  der  Unterschied  im  specifischen  Gewichte  von  glashartem  und  aus- 
geglühtem Stahle  desselben  Kohlenstoff  gehaltes. 

Ohne  Zweifel  dürften  also  Drähte  verschiedenen  Kohlenstoffgehaltes  einen 
sehr  bedeutenden  Unterschied  auch  im  galvanischen  Leitungswiderstande  aus- 
weisen und  Strouhal  gab  mir  denn  auch  zu,  „dafs  das  Verhalten  des  Stahles 
in  seinen  verschiedenen  Härtegraden  wesentlich  verschieden  sein  müsse,  je 
nachdem  die  Härte  durch  einen  chemischen  oder  durch  einen  mechanischen 
Prozefs  dem  Stahle  ertheilt  wurde."  3 

Ohne  nun  vielleicht  haltlose  Theorien  über  die  molekularen  Ver- 
änderungen des  Stahles  bei  verschiedenartiger  Bearbeitung  und  Be- 
handlung desselben  aufstellen  zu  wollen,  möchte  ich  doch  behaupten, 
dafs  durch  eine  bessere  Erkenntnifs  aller  durch  diese  Prozesse  herbei- 
geführten Veränderungen  der  physikalischen  Beschaffenheit  und  nament- 

3  „Sie  haben  ganz  Recht",  so  schrieb  mir  Hr.  Dr.  Strouhal  am  5.  Juni  1881, 
„dafs  man  nach  den  Zahlen  der  specifischen  Leitungswiderstände  gar  keinen 
Schlufs  über  einen  Zusammenhang  ziehen  kann." 
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lieh  also  des  speeifischen  Volumens  des  Stahles  leicht  möglieh  wichtige 
Aufschlüsse  über  die  Natur  und  Constitution  des  Stahles  und  damit 
wohl  auch  festere,  vorteilhafte  Regeln  zur  Behandlung  dieses  Materials 
gewonnen  werden  könnten.  Allem  Anscheine  nach  wird  der  Stahl 
durch  ruhige  Belastung  ebenso  wohl,  wie  durch  Hämmern  und  Strecken 
verdichtet.  Vermuthlich  bringt  das  Anlassen  des  Stahles  nach  erlittener 
Formänderung,  indem  es  dessen  Festigkeit  steigert,  gleichfalls  eine  Ver- 
dichtung hervor  und,  dies  zu  wissen,  wäre  sicherlich  von  Nutzen.  Sollte 
man  bei  eindringlicher  Verfolgung  dieses  Gegenstandes  nicht  einen 
Standpunkt  zu  erreichen  vermögen,  von  welchem  aus  sich  die  Be- 
iirtheilung  der  die°  Festigkeit  und  alle  wichtigen  Eigenschaften  des 
Stahles  bestimmenden  Faktoren  einfacher,  natürlicher,  als  es  bis  jetzt 
der  Fall  ist,  gestalten  würde? 

Frid.  Reiser 4  unterscheidet  zuerst  eine  Streckhärte  und  eine  Lösch- 
härte\  sodann  zwischen  Glashärte.,  Nalurhärte  und  Anlafshärle.  Nach 
meiner  Entdeckung  gäbe  es  dann  noch  eine  combinirte  Streckanlafshärte. 
Ich  glaube  aber  nicht,  dafs  die  Wissenschaft  durch  Schaffung  solcher 
Namen  gewinnen  könnte,  und  ich  möchte  es  für  einfacher  und  der  Natur 
der  Sache  angemessener  halten,  wenn  man  dabei  bliebe,  die  Härte  des 
Stahles  nur  nach  ihrem  höheren  oder  geringeren  Grade  zu  unterscheiden. 
Mag  es  auch  seine  Richtigkeit  haben,  dafs  die  Härte,  welche  der 
olühende  Stahl  durch  Ablöschen  erlangt,  zum  Theile  auf  anderen  Ur- 
sachen, als  die  durch  blofse  Verdichtung  erlangte  Härte  beruht.  Nach 
Tunner  sind  es  die  Kohleneisenkry stalle  (das  Viertelcarburet),  welche 
hierbei  eine  Rolle  spielen.  Allein  dafs  auch  bei  der  „Löschhärte1''  die 
Verdichtung  mitwirkt,  haben  nicht  nur  Caron  und  Akermann,  wie  dies 
Reiser  anführt,  schon  hervorgehoben,  sondern  es  erscheint  auch  durch 
die  Untersuchungen  von  W.  Lorenz  in  Karlsruhe,  auf  welche  ich  noch 
zu  sprechen  kommen  wrerde,  klar  erwiesen;  überhaupt  wird  der  Begriff 
der  Härte  nur  zu  oft  mit  jenem  der  Festigkeit  verwechselt.  Es  sind 
denn  auch  die  Fesligkeil  und  die  Zähigkeit  jene  Eigenschaften  des  Stahles, 
deren  Bedeutung  in  der  Technik  obenan  steht  und  deren  Zusammen- 
hang mit  dem  specitischen  Volumen  ich  vornehmlich  ergründet  sehen 
möchte. 

Nachdem  der  Stahl  ebenso  wohl  durch  die  mit  einer  Volumenzunahme 
verbundene  eigentliche  Härtung,  als  wie  durch  die  mit  einer  Volumen- 
abnahme verbundene  Verdichtung  an  Festigkeit  gewinnt,  so  wäre  man 
versucht,  zu  schliefsen,  dafs  die  Festigkeit  des  Stahles  überhaupt  durch 
Erhöhung  sowohl,  als  auch  durch  Verminderung  des  dem  gegossenen 
Stahle  ursprünglich  zukommenden  speeifischen  Volumens  gesteigert 
werden  könne ;  nachdem  die  Zähigkeit  des  Stahles  gewöhnlich  mit 
steigender  Festigkeit  abnimmt,  so  könnte  man  glauben,  dafs  die  Zähig- 


1  Das  Härten  des  Stahles.     (Leipzig  1881.) 
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keit  überhaupt  um  so  weniger  beeinträchtigt  wird,  je  weniger  das 
specifische  Volumen  des  Stahles  nach  der  erlittenen  Behandlung  von 
dem  ursprünglichen  Betrage  desselben,  also  dem  Normalvolumen,  bei 
welchem  die  Moleküle  ihre  natürlichste  Lage  annehmen,  abweicht. 

Beide  Schlüsse  sind  aber  zum  mindesten  verfrüht  und  begegnen 
wichtigen  Einwänden.  Erstlich  müssen  in  dem  gehärteten  Stahle  Schichten 
von  sehr  verschiedenen  specifischen  Volumen  vorausgesetzt  werden  und 
kann  daher  von  dem  durchschnittlichen  Volumen  desselben  nicht  so  ohne 
weiteres  auf  seine  Beschaffenheit  geschlossen  werden.  Andererseits  hat 
Uchatius  bekanntlich  Stahl  von  gleichzeitig  sehr  bedeutender  Festigkeit 
und  sehr  greiser  Zähigkeit  dargestellt  und,  da  dieser  Stahl  nicht  vorher 
gehärtet  war,  so  mufs  man  das  specifische  Gewicht  desselben  trotz  seiner 
bedeutenden  Zähigkeit  als  weit  über  dem  specifischen  Gewichte  des 
rohen  Stahles  voraussetzen,  wenn  man  nicht  annehmen  will,  dafs  das 
specifische  Gewicht  dieses  Stahles  durch  die  Behandlung,  welche  in  einer 
lang  andauernden  Belastung  über  die  Elasticitätsgrenze  bestand,  herab- 
gezogen wurde. 

Die  obigen  zwei  Sätze  sind  also  schwer  zu  vereinigen  und  es  fehlt 
in  diesen  Dingen  sowie  über  den  Eintlufs  der  nach  einer  Formänderung 
vorgenommenen  Erwärmung  des  Stahles  auf  dessen  specifisches  Volumen 
noch  jede  Klarheit.  Wenn  ich  nun  auch  nicht  den  gründlichen  Unter- 
suchungen Anderer  vorzugreifen  wünsche,  so  will  ich  doch  meine  schliefs- 
liche  Vermuthung  nicht  unausgesprochen  lassen,  welche  dahin  geht,  dafs 
es  nur  allein  die  Compression,  die  dichtere  Aneinanderlagerung  der  Mole- 
küle sein  mag,  was  die  Festigkeit  des  Stahles  fördert.  Zum  mindesten 
kann  man  sagen,  dafs  die  Verdichtung,  mag  sie  auf  welchem  Wege 
immer  erreicht  worden  sein,  stets  mit  einer  Zunahme  an  Festigkeit 
einhergeht  und  dafs  der  letzte  Grund  davon  in  dem  Hervorrufen  ge- 
wisser Spannungen  im  Stahle  gesucht  werden  mufs. 

Dafs  der  Stahl  auch  durch  die  einer  Ueberlastung  nachfolgende  Er- 
wärmung an  Festigkeit  gewinnt,  steht  mit  dieser  Ansicht  nicht  im 
Widerspruche;  denn  es  ist  leicht  denkbar,  dafs  die  durch  die  voran- 
gegangene Verdichtung  hervorgerufenen  Spannungen  durch  die  Wirkung 
der  Wärme  mehr  gleich  gerichtet  werden,  was  ihre  Einwirkung  steigert 
bezieh,  die  bessere  Aneinanderlagerung  der  Moleküle  auch  wieder  fördert. 
Ein  Gleiches  mag  auch  bei  der  lang  andauernden  Belastung  des  Stahles 
über  die  Elasticitätsgrenze  statthaben.5 


5  Der  bedeutende  Eintluls,  welchen  die  Anlarstemperatur  auf  die  auch  im 
ungehärteten  Stahle  bestehenden  Molekularspannungen  ausübt,  wird  u.  a.  in 
sehr  deutlicher  Weise  durch  folgende  Thatsache  bekräftigt:  Ich  habe  nämlich 
gefunden,  dafs  gekrümmter  Stahldraht,  auf  etwa  3üü°  erwärmt  und  dabei  nur  kurze 
Zeit  über  die  Elasticitätsgrenze  belastet,  nach  dieser  Behandlung  vollkommen  gerade 
erscheint,  und  es  ist  meiner  Meinung  nach  kaum  möglich,  steifen  Draht,  ohne 
denselben  auszuglühen,  nach  einer  anderen  als  der  eben  angegebenen  Methode 
in   so  vollkommener  Weise   gerade   zu   richten.     Es  ist   die  Möglichkeit  nicht 
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Die  Zähigkeit  hingegen  erachte  ich  nur  als  von  der  Gleichmäfsigkeit 
der  im  Stahle  bestehenden  Spannungen  abhängig,  was  ja  beim  Glase 
und  anderen  Materialien  nicht  anders  vorausgesetzt  wird.  Die  bei  dieser 
Anschauung  von  der  Sache  der  Wärme  zugetheilte  Rolle  steht  keines- 
wegs im  Gegensätze  zu  der  beim  eigentlichen  Anlassen  vorausgesetzten 
Wirkung  derselben.  Auch  dort  wirkt  die  Wärme  ausgleichend,  daher 
nebstbei  die  Zähigkeit  fördernd;  aber  bei  gehärtetem  Stahle  zieht  diese 
Ausgleichung  die  Spannungen  in  manchen  (äufseren)  Schichten  so 
wesentlich  herab,  dafs  die  Festigkeit  des  Gesammtkörpers  dadurch  eine 
Einbufse  erleidet.  (Schlufs  folgt.) 


Howaldt's  Destillator  für  Condensations-Dampfmaschinen. 

Mit  Abbildung. 

Gebrüder  Howaldl  in  Kiel  (*  D.  R.  P.  Kl.  14  Nr.  26  734  vom  6.  November 
1883)  wollen  in  das  Abdampfrohr  einer  Dampfmaschine  vor  dem  Con- 
densator,  dessen  Construction  beliebig  sein  kann,  ein  Destillationsgefäfs, 
im  Wesentlichen  einen  Oberflächen -Condensator  bildend,  derart  ein- 
schalten, dafs  der  das  Kühlwasser  enthaltende  Raum  desselben  mit  dem 
eigentlichen  Condensator  oder  mit  einer  besonderen  Luftpumpe  in  Ver- 
bindung gesetzt  wird.  Auf  diese  Weise  soll  ein  Theil  der  Wärme  des 
Abdampfes  zur  Verdampfung  des  unter  entsprechend  niedrigem  Drucke 
stehenden  Wassers  verwendet  werden.  Das  aus 
diesem  Dampfe  gewonnene  reine  Wasser  kann  dann 
im  ersten  Falle  als  Speisewasser  für  den  Dampf- 
kessel oder  im  anderen  Falle,  mit  Luft  gemischt 
und  flltrirt,  als  Trinkwasser  benutzt  werden. 

In  nebenstehender  Figur  ist  eine  derartige  Ein- 
richtung im  Querschnitte  dargestellt.  In  das  Dampf- 
rohr ist  eine  kastenförmige  Erweiterung  b  ein- 
geschaltet, welche  von  einem  Wassergefäfse  a 
umgeben  und  von  zahlreichen  Wasserröhren  durch- 
zogen ist.  Ein  Schwimmer  f  regelt  den  Zuflufs 
des  Wassers  in  a.  An  das  Absperrventil  c  wird 
die  nach  dem  eigentlichen  Condensator  führende 
Leitung  angeschlossen.   Der  in  a  entwickelte  Dampf 

ausgeschlossen,  dafs  die  Bearbeitung  des  Stahles  in  bis  zur  Anlafstemperatur 
erwärmtem  Zustande  sich  für  manche  Zwecke  sehr  nützlich  erweisen  könnte. 
in  der  nordamerikanischen  Patentschrift  von  C.  H.  Morgan  (Forming  and 
Jempenng  Wire  Nr.  207201  vom  20.  August  1878)  linde  ich  auch  folgende  Stelle: 
„ich  habe  durch  Versuche  gefunden,  dafs  Eisen-  oder  Stahlstücke,  welche  einer 
Formänderung  unterzogen  wurden,  während  dieselben  noch  der  Anlafshitze 
ausgesetzt  waren,  die  ihnen  hierbei  ertheilte  Form  stets  beibehalten,  wogegen 
in  kaltem  Zustande  geformte  federnde  Metalle  immer  das  Bestreben  haben, 
.lene  Form  wieder  anzunehmen,    welche   sie  vor  der  Formänderung  besafsen." 
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mischt  sich  dann  im  Condensator  mit  dem  durch  das  Abdampfrühr  b 
zuströmenden  Abdampfe  und  wird  mit  demselben  niedergeschlagen.  Auf 
diese  Weise  kann  man  z.  B.  auf  Schiffen  zweckmäfsig  das  durch  Ab- 
blasen der  Kessel  u.  dgl.  verloren  gehende  Wasser  ersetzen.  Will  man 
Trinkwasser  gewinnen,  so  wird  es  nöthig  sein,  den  Dampf  aus  a  mittels 
einer  besonderen  Luftpumpe  abzusaugen  und  dann  in  einem  Kühlgefäfse 
niederzuschlagen. 

Der  Apparat,  welcher  selbstverständlich  mit  den  nöthigen  Reinigungs- 
öffhungen,  sowie  mit  Wasserstandsglas  u.  s.  w.  zu  versehen  ist,  kann 
auch  so  angeordnet  sein,  dafs  der  Dampf  durch  ein  das  Gefäfs  a  durch- 
ziehendes Rührenbündel  geleitet  wird  und  das  Wasser  diese  Röhren 
umgibt. 

Ueber  Neuerungen  an  Injectoren. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  I. 

Nach  Engineering^  1883  Bd.  36  S.  86  ist  in  Fig.  1  Taf.  1  ein  kleiner 
saugender  Injector  von  S.  Borland  in  Manchester  dargestellt,  welcher 
nur  in  seiner  Zusammensetzung  etwas  Neues  bietet.  Er  besteht  aus 
einem  oberen  Theile,  an  welchen  das  Dampfrohr  angeschlossen  ist,  und 
einem  unteren  Theile  mit  den  einander  gegenüber  stehenden  Saug-  und 
Druckrohrstutzen.  Das  Ueberlaufrohr  wird  im  tiefsten  Punkte  an- 
geschraubt. Zwischen  beiden  Theilen  ist  ohne  Einlage  von  Dichtungs- 
material  die  Dampfdüse  mittels  einer  Ueberwurfmutter  eingeklemmt.  Diese 
Verbindung  gestattet  eine  Drehung  beider  Theile  gegen  einander,  ohne 
den  dichten  Abschlufs  zu  stören,  so  dafs  das  Dampfrohr  in  einen  be- 
liebigen Winkel  zu  den  Saug-  und  Druckröhren  gestellt  werden  kann. 
Die  in  der  Dampfdüse  befindliche  stellbare  Nadel,  welche  zugleich  als 
Dampfabsperrventil  dient,  fällt  fort,  wenn  der  Injector  das  Wasser  nicht 
anzusaugen  braucht.  In  diesem  Falle  wird  das  Dampfrohr  oben  in 
achsialer  Richtung  angeschlossen.  Der  Mischdüse  liegt  wie  gewöhnlich 
eine  (in  der  Zeichnung  nicht  sichtbare)  Fangdüse  gegenüber,  von  welcher 
ein  Kanal  in  das  Druckrohr  führt,  Der  Injector  scheint  nur  für  kleine 
Abmessungen  bestimmt  zu  sein  (der  dargestellte  Apparat  soll  in  der 
Dampfdüse  einen  Durchmesser  von  2mm  haben)-  derselbe  ist  seit  zwei 
Jahren  in  Anwendung  und  soll  befriedigend  wirken. 

Ein  wesentlicher  Uebelstand  der  gewöhnlichen  Injectoren  ist  be- 
kanntlich der,  dafs  sie  beim  Anlassen,  namentlich  wenn  dieselben  das 
Wasser  auf  eine  gröfsere  Höhe  ansaugen  sollen,  eine  geschickte  Hand- 
habung erfordern,  dafs  das  Anlassen  nicht  immer  sofort  gelingt  und 
dafs  sie  leicht  durch  Stöfse  und  Schwankungen  (auf  Locomotiven  und 
Schiffen)  plötzlich  in  ihrer  Wirkung  unterbrochen  werden.  Diesem 
Mangel  soll  durch  die  folgenden  beiden  Formen  abgeholfen  werden  und 
zwar  wie   bei  dem  Injector  von  Hamcr,  Mclcalfe  und  Davies  (vgl.  1883 


Ueber  Neuerungen  an  Injectoren.  \\ 

249 *  240)  dadurch,  dafs  dem  zuerst  eintretenden  Dampfe  ein  möglichst 
freies  Durchströmen  gestattet  und  eine  Stauung  in  den  Düsen  vermieden 
wird.  Damit  der  erste  durchblasende,  durch  das  Ueberlaufrohr  ent- 
weichende Dampf  die  zum  Ansaugen  nöthige  Verdünnung  herstelle,  ist 
es  erforderlich,  dafs  die  Durchströmöffnung  für  denselben  an  keiner 
Stelle  kleiner,  sondern  überall  gröfser  sei  als  der  Querschnitt  der  Dampf- 
düse. Wenn  der  Dampf  wie  bei  den  gewöhnlichen  Injectoren  nur  durch 
den  engen  Spalt  zwischen  Misch-  und  Fangdüse  entweichen  kann,  so 
ist  bei  ganz  geöffneter  Dampfdüse  eine  Stauung  unvermeidlich  und  daher 
zum  Ansaugen  das  Verengen  der  Dampfdüse  durch  eine  Nadel  bis  auf 
einen  möglichst  kleinen  Ringspalt  oder  eine  besondere  kleine  Anlafs- 
düse  o.  dgl.  nothwendig.  Alle  diese  Vorkehrungen  können  aber  fort- 
fallen, wenn  dem  gesammten  aus  der  ganz  offenen  Dampfdüse  aus- 
tretenden Dampfe  beim  Anlassen  ein  ungehindertes  Entweichen  möglich 
ist.     Damit  sind  dann  auch  die  genannten  Uebelstände  beseitigt. 

Bei  dem  sogen.  Intlux-Injector  von  Brookc,  Holden  und  White  in 
Salford,  welcher  nach  Engineering,  1884  Bd.  38  S.  235  in  Fig.  2  Taf.  1 
abgebildet  ist,  besteht  die  Mischdüse  aus  zwei  Theilen  m  und  »,  zwischen 
welchen  ein  breiter  Ringspalt  gelassen  ist.  Der  umgebende  Raum  o  ist 
durch  das  Ueberlaufventil  v  von  der  äufseren  Luft  getrennt.  Sobald 
Dampf  zugelassen  wird,  stöfst  derselbe  das  Ventil  auf  und,  da  der  Dampf 
dann  frei  entweichen  kann,  wird  er  in  dem  die  Dampfdüse  umgebenden 
Raumep  sofort  eine  starke  Verdünnung  erzeugen  und  das  Wasser  ansaugen. 
In  Folge  der  eintretenden  theilweisen  Condensation  wird  das  Ventil  v  darauf 
durch  den  äufseren  Luftdruck  geschlossen,  wie  bei  gewöhnlichen  In- 
jectoren. Der  Raum  q  zwischen  Misch-  und  Fangdüse  bleibt  stets  mit 
der  äufseren  Luft  in  Verbindung.  Dies  ist  vorteilhafter,  als  wenn  in 
demselben  gleichwie  in  o  während  des  Betriebes  ein  verminderter  Druck 
herrschte,  indem  hier  von  dem  geförderten  Wasser  ein  etwas  gröfserer 
Druck  überwunden  werden  kann. 

Der  Injector  soll  das  Wasser  bis  zu  4m,5,  selbst  in  den  kleinsten 
Abmessungen  noch  bis  zu  3m  ansaugen  und,  wenn  derselbe  durch  Zufall 
das  Wasser  auf  einen  Augenblick  verloren  hat,  sofort  selbstthätig  wieder  in 
Wirkung  treten;  er  hat  daher  auch  schnell  eine  ausgedehnte  Anwendung 
auf  Locomotiven,  Dampfstrafsenwagen,  Schiffen  u.  s.  w.  gefunden. 
L.  Olrick  und  Comp,  in  London,  welche  das  Ausführungsrecht  für  Süd- 
england erworben  haben,  zeigten  auf  der  diesjährigen  Textüe-Ejchibition 
drei  dieser  Injectoren  im  Betriebe. 

Ebenso  günstig  und  bis  zu  der  gleichen  Höhe  saugend  soll  der  in 
Fig.  3  und  4  Taf.  1  in  zwei  Ausführungen  nach  dem  Engineer,  1884 
Bd.  58  S.  165  abgebildete  Injector  von  Gresham  in  Firma  Gresham  und 
Craven  in  Manchester  wirken.  Auch  bei  diesem  besteht  die  Mischdüse 
aus  zwei  Theilen  m  und  w,  welche  allerdings  beide  sammt  einem  den 
Theil  n  umgebenden  weiteren  Mantel  ein  Stück  bilden.    Der  von  letzterem 
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eingeschlossene  Ringkanal  verbindet  den  Raum  zwischen  m  und  n  mit 
dem  Räume  zwischen  Misch-  und  Fangdüse,  von  welchem  das  Ueber- 
laufrohr  abgezweigt  ist.  Auch  hier  findet  also  der  erste  Dampf  sehr 
freien  Austritt.  Eine  besondere  Eigentümlichkeit  dieses  Injectors  ist 
noch  die,  dafs  die  Fangdüse  zugleich  als  Ueberlauf-  oder  Schlabberventil 
benutzt  ist;  dieselbe  ist  zu  diesem  Zwecke  aufsen  cylindrisch  und  gleitet 
frei  in  einer  herausnehmbaren  Hülse.  Beim  Anlassen  stöfst  der  Dampf 
die  Düse  zurück  in  die  gezeichnete  Stellung;  sobald  aber  der  Wasser- 
strahl in  die  Düse  eindringt  und  der  Injector  in  Wirkung  tritt,  wird  die 
Düse  durch  die  hinter  derselben  entstehende  gröfsere  Pressung  wieder 
vorgeschoben,  so  dafs  sie  den  den  Theil  n  umgebenden  Ringkanal  schliefst 
und  das  Düsensystem  überhaupt  von  der  äufseren  Luft  absperrt.  Die 
beiden  Formen  unterscheiden  sich  wie  ersichtlich  nur  durch  die  Be- 
festigung der  Düsen  in  dem  un°etheilten  Gehäuse  und  durch  die  Richtung 
des  Druckrohres. 

Bei  diesen  wie  bei  den  meisten  neueren  Injectoren  findet  man  die 
Fangdüse  verhältnifsmäfsig  kurz  ausgeführt.  Dafs  dieselbe  überhaupt 
für  die  Wirkung  des  Injectors  nothwendig  sei,  läfst  sich  wohl  kaum 
behaupten;  doch  wird  die  Anwendung  einer  Fangdüse  und  zwar  einer 
nicht  zu  kurzen  immer  zweckmässig  sein,  um  eine  gute  Führung  für 
eine  allmähliche  Ausbreitung  des  Strahles  zu  erhalten,  damit  die  Um- 
setzung der  lebendigen  Kraft  in  Pressung  mit  möglichst  wenig  Ver- 
lusten vor  sich  gehe.  Wird  aber  der  Strahl  ohne  weiteres  in  einen 
weiten  Raum  eingeführt,  so  werden  durch  die  entstehenden  Wirbel- 
bewegungen ganz  erhebliche  Verluste  auftreten  können. 

P.  H.  und  F.  A.  Michaux  und  A.  Ch.  Raingeard  in  Paris  (Erl. 
*D.  R.  P.  Kl.  59  Nr.  22902  vom  24.  Oktober  1882)  wollen  den  in  Fig.  5 
Taf.  1  dargestellten  Injector  ohne  Fangdüse  benutzen.  Die  Mischdüse  d 
mündet  unmittelbar  in  eine  gröfsere  Kammer  a,  welche,  wenn  der  In- 
jector Gase  fördern  soll,  noch  mit  einem  Windkessel  versehen  sein  kann. 
Am  gegenüber  liegenden  Ende  befindet  sich  das  Druckventil  f.  Von 
a  ist  nach  unten  ein  Rohr  mit  Hahn  g  abgezweigt,  welcher  jedenfalls 
beim  Anlassen  geöffnet  werden,  also  als  Schlabberhahn  benutzt  werden 
mufs,  wenngleich  er  nach  der  Patentschrift  nur  zur  Reinigung  des 
Apparates  dienen  soll.  Die  möglichst  grofs  zu  wählende  Kammer  a 
soll,  wie  a.  a.  0.  hervorgehoben  ist,  den  Zweck  haben,  die  Energie  „auf- 
zuspeichernc-,  bis  genügender  Druck  zum  Oeffnen  des  Ventiles  f  vor- 
handen ist.  Hiernach  scheint  diese  Neuerung  wohl  auf  einer  irrthüm- 
lichen  Anschauung  zu  beruhen. 
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Pfister's  Turbinen-Regulirung  mittels  Gefällsänclerung. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  I. 

Um  auch  bei  wechselndem  Kraftverbrauche  die  Umdrehungszahl 
einer  Turbine  möglichst  gleichförmig  zu  erhalten,  kann  man  entweder 
die  jeweilig  überschüssige  Kraft  abbremsen,  wozu  gewöhnlich  Rotations- 
pumpen mit  durch  einen  Regulator  veränderlicher  Druckrohrdrosselung 
dienen,  oder  durch  theilweise  Abschützung  der  Turbinenzellen  die  Auf- 
schlagswassermenge verändern,  oder  endlich  das  nutzbare  Gefälle  ver- 
änderlich machen.  Den  letzteren  Weg  schlägt  K.  Pfisler  in  Freising 
bei  München  (*  D.R.P.  Kl.  88  Nr.  28143  vom  20.  Januar  1884)  mit  einer 
Regulirung  ein,  welche  insbesondere  für  Turbinen,  welche  mit  Saug- 
gefälle arbeiten,  also  für  liohrlurbinen  bestimmt  ist. 

Wird  unter  das  Laufrad  einer  solchen  Turbine  Luft  eingeführt,  so 
verlieren  die  über  und  unter  dem  Rade  stehenden  Wassersäulen  ihren 
Zusammenhang,  die  letztere  trennt  sich  vom  Rade  ab,  senkt  sich  und 
ihre  Saugwirkung  auf  das  die  Turbinenzellen  durchströmende  Wasser 
wird  eine  geringere :  der  ganze  Vorgang  entspricht  also  seiner  Wirkung 
nach  einer  Verringerung  des  nutzbaren  Gefälles.  Da  nun  die  Gefälls- 
änderung und  die  derselben  entsprechende  Turbinenleistung  lediglich 
von  der  Menge  der  unter  das  Laufrad  eingeführten  Luft  abhängt,  diese 
Luftmenge  sich  aber  leicht  regeln  läfst,  so  hat  P fister  mit  der  An- 
wendung des  Vorganges  zur  Turbinenregulirung  zweifellos  einen  glück- 
lichen Griff  gethan. 

Die  Ausführungsweise  der  Regulirung  ist  aus  Fig.  10  bis  12  Taf.  1 
ersichtlich.  In  allen  Fällen,  wo  es  angeht,  wird  die  auf  dem  Ober- 
wasser gestützte  hohle  Turbinenwelle  zur  Zuführung  der  Luft  unter  das 
Laufrad  verwendet  (vgl.  Fig.  12).  Auf  dieselbe  ist  die  Ventilbüchse  V 
(Fig.  11)  dicht  aufgepafst  und  mit  dem  gleichfalls  womöglich  an  der 
Welle  augebrachten  Centrifugalregulator  durch  zwei  Stangen  verbunden: 
das  Ganze  läuft  mit  der  Welle.  Bei  eintretendem  Kraftüberschusse  wird 
die  Ventilbüchse  durch  das  Regulatorstellzeug  gehoben,  bis  die  in  der- 
selben angebrachten  Oeffnungen  a  mit  den  Oeffnungen  b  in  der  Turbinen- 
welle sich  mehr  oder  weniger  decken,  worauf  die  Saugwassersäule  im 
Turbinenrohre  sich  in  Folge  des  ermöglichten  Luftzutrittes  mehr  oder 
weniger  senkt.  Fällt  umgekehrt  bei  zunehmendem  Kraftbedarfe  der 
Regulator,  so  wird  die  Luftzuführung  zur  Welle  abgesperrt;  die  Saug- 
wassersäule steigt  wieder  im  Rohre  und  die  durch  dieselbe  verdrängte 
Luft  entweicht  durch  in  der  Ventilbüchse  angebrachte  Ventile  c.  Bei  nor- 
maler Umdrehungszahl  der  Turbine  mufs,  wenn  auch  ein  Aufwärtsreguliren 
möglich  sein  soll,  die  Saugwassersäule  immer  etwas  gesenkt  sein.  Um 
für  jeden  Fall  ein  genaues  Ausreguliren  zu  ermöglichen,  kann  die  Ventil- 
büchse durch  Verdrehen  auf  der  Welle  so  eingestellt  werden,  dafs  sieb 


^4  Ueber  Neuerungen  an  Wasserptosten. 

die  Oeffnungen  in  derselben  und  in  der  Welle  nicht  der  ganzen  Breite  nach, 
sondern  nur  zum  Theile  decken.  Zu  diesem  Zwecke  ist  auch  die 
Veutilbüchse  nicht  unmittelbar,  sondern  mittels  einer  Schelle  e  an  das 
Regulatorgestänge  angehängt. 

Gestatten  Raum-  und  Constructionsverhältnisse  die  Anordnung  des 
Regulators  auf  der  Turbinenwelle  selbst  nicht,  was  meist  bei  kleinen 
Gefällen  eintritt,  so  findet  die  in  Fig.  10  dargestellte  Anordnung  Ver- 
wendung, wobei  die  Luft  durch  ein  besonderes  Rohr  geleitet  wird. 


Ueber  Neuerungen  an  Wasserpfosten. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  I. 
(Patentklasse  85.     Fortsetzung  von  Bd.  251  S.  205  und  Bd.  252  S.  54.) 

Die  von  Carl  Reulher,  in  Firma  ßopp  und  Reuther  in  Mannheim 
(*D.  R.  P.  Nr.  27  761  vom  25.  Januar  1884)  vorgeschlagene  Einrichtung 
an  Wasserpfosten  bezweckt,  das  Abschlufsorgan  oder  dessen  Dichtungen 
erneuern  zu  können,  ohne  die  Brunnensäule  fortnehmen  zu  müssen,  so- 
wie den  Wasseraustritt  aus  den  Saugöffnungen  des  zur  Entwässerung 
dienenden  Strahlapparates  zu  verhindern,  wenn  derselbe  nicht  zur 
Wirkung  gelangen  kann;  dies  tritt  beispielsweise  ein,  wenn  der  Aus- 
flufs  des  Wassers  gehemmt  oder  das  Abschlufsventil  zu  wenig  ge- 
öffnet wird. 

Um  den  ersten  Zweck  zu  erreichen,  ist  das  Abschlufsventil  /  (Fig.  7 
Taf.  1)  in  einem  nach  oben  offenen  Ventilgehäuse  h  angeordnet.  Das 
Ventilgehäuse  wird  durch  einen  Kolben  k  verschlossen,  welcher  zwischen 
Abschlufsventil  /  und  Zugorgan  /  (Stange  oder  Steigrohr)  eingeschaltet 
ist.  Dieser  Kolben  ist  je  nach  Art  der  Ventildichtung  entweder  fest 
(Fig.  7),  oder  lose  (Fig.  6)  mit  dem  Abschlufsventile  /  verbunden.  Hier- 
bei kann  daher  das  Abschlufsventil  mittels  des  Zugorganes  unmittelbar 
durch  die  Brunnensäule  herausoezooen  werden. 

Fig.  7  zeigt  diese  Anordnung  bei  festem  und  Fig.  6  bei  beweg- 
lichem, als  Zugstange  verwendetem  Steigrohre.  In  Fig.  6  bildet  der 
Körper  des  Kolbens  k  zugleich  die  Düse  des  Strahlapparates  e,  welch 
letzterer  das  nach  Ventilschlufs  aus  dem  Steigrohre  geflossene  Wasser 
beim  Wiederöffnen  des  Ventiles  aus  dem  Schachtrohre  R  entfernt.  Das 
Ventilgehäuse  h  ist  direkt  zwischen  die  Flanschen  des  Schachtrohres  R 
und  dessen  topfförmigen,  als  Einlauf  und  Windkessel  dienenden  Boden  b 
eingehängt  und  wird  gleichzeitig  mit  der  Packung  dieser  Flanschen 
abgedichtet.  Damit  durch  die  Saugöffnungen  o  am  Strahlapparate  e 
kein  Wasser  austreten  kann,  wenn  derselbe  nicht  zur  Wirkung  gelangt, 
werden  diese  Oeffnungen  durch  einen  elastischen  Ring  m  (Fig.  7)  ab- 
geschlossen. Befindet  sich  der  Strahlapparat  in  Thätigkeit,  so  wird 
durch  dessen  Saugwirkung  der  Ring  m,  wie  Fig.  6  zeia,t,  schoben  und 
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dadurch    dem  Wasser   der  Eintritt   gestattet.     Anstatt  des  Ringes  kann 
auch  ein  Stulpen  oder  ein  Ventil  angewendet  werden. 

Um  das  Steigrohr  gegen  Einfrieren  zu  schützen,  wird  dasselbe  durch 
ein  selbstthätiges  Ventil  v  entwässert,  welches  so  angeordnet  ist,  dafs  es 
sich  nach  jedem  Schlüsse  des  Ventiles  l  öffnet  und  umgekehrt  schliefst, 
ehe  das  Ventil  l  geöffnet  werden  kann.  Zu  diesem  Zwecke  ist  das  Ent- 
wässerungsventil v  zwischen  dem  Kolben  k  und  der  Zugstange  t  (Fig.  7) 
oder  dem  als  Zugstange  t  dienenden  Steigrohre  und  Strahlapparate  e 
(Fio-.  6)  eingeschaltet.  Das  Ventilgehäuse  w  ist  am  durchbrochenen 
Kolbenkörper  k  bezieh.  Strahlapparate  c  befestigt,  während  das  Ventil  v 
in  beiden  Fällen  mit  dem  Zugorgane  t  verbunden  ist.  Auf  dem  Ge- 
häuse w  des  Entwässerungsventiles  ruhen  die  zum  selbstthätigen  Ab- 
schlüsse des  Ventiles  /  dienenden  Gewichte  g,  welche  Hohlcy linder  sind 
und  der  Zugstange  freien  Durchtritt  und  Spiel  zum  Schliefsen  und 
Oeffhen  des  Entwässerungsventiles  v  gestatten.  Wird  nun  das  Zugorgan 
angehoben,  so  schliefst  der  Kegel  des  Entwässerungsventiles  v  die  Aus- 
trittsöfthungen  i  und  öffnet  dann  das  Abschlufsventil  l  durch  Mitnahme 
des  Gehäuses  w  und  Kolbens  k  (Fig.  7)  bezieh,  gestattet  dem  Ventile  / 
das  Oeffnen  durch  den  Wasserdruck  (Fig.  6).  Dagegen  wird  beim  Frei- 
geben des  Zugorganes  zuerst  das  Ventil  /  durch  die  Gewichte  g  ge- 
schlossen und  dann  durch  das  Eigengewicht  des  Zugorganes  das  Ent- 
wässerungsventil v  geöffnet.  Durch  diese  Einrichtung  wird  der  Eintritt 
des  Wassers  in  das  Schachtrohr  während  des  Oeffhens  und  Schliefsens 
des  Brunnens  oder  Zuhaltens  des  Auslaufes  vollständig  verhindert. 

Die  hauptsächlich  Feuerlöschzwecken  dienenden,  über  den  Erdboden 
hervorragenden  sogen.  Ueberflurhydranten  sollen  u.  a,  in  leichtester 
Weise,  dabei  aber  auch  nur  den  mit  ihrer  Bedienung  beauftragten  Per- 
sonen zugänglich  sein.  Bisher  hat  man  zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
entweder  den  ganzen  oberen  Theil  des  Wasserpfostens  sammt  den  Ge- 
winden zum  Schlauchanschrauben  zum  Wegnehmen  eingerichtet,  so  dafs 
derselbe  von  der  Bedienungsmannschaft  im  Gebrauchsfalle  erst  auf- 
geschraubt werden  mufste,  während  ohne  denselben  der  Hydrant  un- 
brauchbar ist,  oder  man  hat  am  oberen  drehbaren  Kopfe  des  Hydranten, 
mittels  welchem  der  letztere  durch  Drehen  geöffnet  werden  kann,  eine 
einfache  Schraube  angebracht,  durch  deren  Anpressen  an  die  feste  Haube 
des  Wasserpfostens  der  letztere  festgestellt  werden  konnte.  Erstere 
Vorrichtung  ist  umständlich  und  bedenklich,  weil  sie  die  Schlagfertig- 
keit der  Feuerwehr  vermindert;  letztere  bietet  nur  ungenügenden  Schutz 
gegen  unbefugtes  Oeffnen.  Bei  den  Hydranten  der  Königin-Marienfiülte, 
Acliengesellschaft  in  Cainsdorf,  Sachsen  (*D.R.P.  Nr.  28472  vom  20.  März 
1884)  wird  deshalb,  um  die  Ueberflurhydranten  ohne  wegnehmbares 
Aufsatzstück  und  deshalb  stets  gebrauchsfertig  zu  haben,  und  zum  Schutze 
gegen  unbefugtes  Oeffnen  eine  Verschlufsvorrrichtung  angebracht,  im 
Wesentlichen   aus   einem  Schubriegel   am   festen  Hydrantengehäuse  be- 
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stehend,  welcher  sich  in  eine  an  den  beweglichen  Theilen  des  Wasser- 
pfostens vorgesehenen  Verzahnung  oder  Oese  mittels  eines  Excenters 
o.  dgl.  einschieben  läfst.  Die  Oeffnung  des  Verschlusses  erfolgt  durch 
einen  besonders  geformten  Schlüssel,  welcher  an  dem  von  der  Be- 
dienungsmannschaft stets  mitgeführten  Schlauchschlüssel  befestigt  ist, 

Fig.  9  Taf.  1  zeigt  eine  Verschlufsvorrichtung,  bestehend  aus  dem 
mit  beliebig  geformten  Zähnen  versehenen  Zahnkranze  a,  welcher  an 
dem  mit  der  Ventilspindel  des  Hydranten  fest  verbundenen  Gehäuse- 
kopfe angegossen  ist,  und  aus  dem  Schubriegel  //,  der  unten  einen 
Schlitz  c,  oben  einen  beliebig  gestalteten  kräftigen  Zahn  d  trägt  und 
durch  seine  eigene  Schwere  oder  eine  Feder  e  von  beliebiger  Form 
nach  unten  gedrückt  wird.  An  einer  seitlich  am  Wasserpfosten  an- 
gebrachten Klappe  f  (in  der  Figur  9  zugleich  eine  Schlauchkapsel  des 
Hydranten  darstellend),  die  durch  ein  beliebig  eingerichtetes  Schlofs 
geschlossen  gehalten  werden  kann,  ist  im  Inneren  ein  Keil  angegossen, 
welcher  beim  Verschliefsen  in  den  Schlitz  c  greift  und  den  Schubriegel  b 
nach  oben  sowie  den  Zahn  d  in  eine  Zahnlücke  von  a  eindrückt  und 
hierdurch  den  Gehäusekopf  unbeweglich  macht,  Nach  dem  OefFnen  der 
Verschlufsklappe  f  fällt  der  Schubriegel  b  nieder  und  der  Gehäusekopf 
wird  beweglich. 

In  Figur  8  Taf.  1  stellt  der  Schubriegel  b  den  Gehäusekopf  mit 
innerem  Zahnkranz  a  und  gleichzeitig  auch  eine  Kapsel  der  Schlauch- 
kuppehmg  mit  innerem  Zahnkranze  h  fest,  Der  mit  zwei  starken  Zähnen 
d  und  d[  versehene  Schubriegel  b  hat  bei  c  einen  entsprechend  geformten 
Schlitz,  in  welchem  ein  Excenter  i  auf  einer  Achse  drehbar  ist,  wodurch 
b  auf-  und  abgeschoben  werden  kann.  Es  dient  dazu  ein  besonderer 
Schlüssel  von  beliebiger  Form,  welcher  in  entsprechende  Löcher  des 
Excenters  eingreifen  kann.  Eine  Feder  drückt  gegen  die  abgeflachte 
Achse  des  Excenters  und  hält  dieses  in  der  jeweiligen  Stellung.  Statt 
des  Excenters  mit  Bügel  kann  auch  ein  in  die  gezahnte  Kante  des 
Riegels  b  eingreifendes  Getriebe  oder  ein  beliebig  geformter  Bartschlüssel 
ähnlich  dem  eines  gewöhnlichen  Schubschlosses  angewendet  werden. 


J.  Meyer's  Förderung  in  geneigten  Strecken  mittels 
Wassertonnenaufzuges. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  1. 

Zur  Förderung  in  geneigten  Strecken  wird  von  J.  Meyer  in  Heissen 
bei  Mülheim  a.  d.  Ruhr  (*  D.  R.  P.  Kl.  5  Nr.  28451  vom  3.  Januar  1884) 
eine  Art  Wassertonnenaufzug  von  der  in  Fig.  13  und  14  Taf.  1  dar- 
gestellten Einrichtung  vorgeschlagen. 

Auf  einer  und  derselben  Achse  sitzen  2  Trommeln,   von  denen  die 
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gröfsere  als  Windetromtnel  für  die  Seile  der  im  Gesenke  c  heraufzu- 
fördernden Wagen  dient.  Die  Drehung  der  Trommeln  wird  durch  das 
Gewicht  niedergehender  Wassertonnen  bewirkt,  die  sich  in  einem  über 
der  kleinen  Trommel  befindlichen  saigeren  Schachte  auf-  und  abbewegen 
und  welche  an  Seilen  hängen,  die  in  der  aus  den  Figuren  ersichtlichen 
Weise  auf  der  kleinen  Trommel  aufgewickelt  sind.  Ist  der  in  höchster 
Stellung  befindliche  Wasserkasten  d,  welcher  lcbm  oder  1000k  Wasser  fafst, 
durch  das  Wasserzuführungsrohr  i  gefüllt  und  ein  mit  Kohlen  beladener 
Wagen  im  Gesenke  c  von  75m  Tiefe  angehängt,  so  wird  die  Bremse  f 
(Fig.  14)  gelöst,  der  Wasserkasten  senkt  sich  und  zieht  den  vollen  Wagen 
nach  oben,  während  gleichzeitig  der  leere  Wagen  e  nach  unten  geht.  In- 
dessen kommt  der  leere  Wasserkasten  dl  nach  oben,  während  sich  der 
unten  angekommene  Kasten  d  durch  eine  Klappe  </,  welche  durch  das 
Aufstofsen  auf  die  Erhöhung  h  gelüftet  wird,  entleert.  Dieses  abgehende 
Wasser  läuft  durch  die  Wassersaige  zum  Hauptförderschachte.  Als- 
dann wird  der  Wasserkasten  d{  gefüllt,  Wagen  e  mit  Kohlen  beladen 
bezieh,  abgehängt  und  durch  einen  vollen  ersetzt  und  es  wiederholt 
sich  der  Vorgang,  indem  der  nun  gefüllte  Wagen  e  nach  oben  gezogen 
wird  und  der  leere  Wagen  nach  unten  gelangt.  Hiernach  entleert  sich 
der  jetzt  unten  angekommene  Wasserkasten  d{  und  zwar  ebenfalls  zu 
Folge  Aufstofsens  auf  eine  Erhöhung  h{  durch  die  Klappe  </,.  Um  die 
Förderung  nach  Belieben  beschleunigen  zu  können,  stehen  300k  Ueber- 
gewicht  zur  Verfügung. l 

Mit  dieser  Einrichtung  soll  man  im  Stande  sein,  mit  einem  Manne 
innerhalb  3  Minuten  einen  vollen  Wagen  zu  fördern,  was  einer  Förderung 
von  160  vollen  Wagen  in  8  stündiger  Schicht  entspricht,  also  das  5  fache 
gegenüber  den  bisherigen  Leistungen  durch  Handbetrieb,  wobei  überdies 
3  Personen  nöthig  sind. 


1  Dieses  Uebergewicht  ergibt  sieb  ans  folgendem:  Das  Gewicht  der  zu 
fördernden  Kohlen  —  die  Wagen  kommen,  da  ihre  Gewichte  sich  ausgleichen, 
nicht  in  Betracht  —  bei  einem  Einfallen  des  Flötzers  von  270  beträgt  etwa 
233^;  mithin  mufs  das  Gewicht  des  in  die  Wasserkasten  d  und  d{  zu  bringen- 
den Wassers  3 mal  so  grols,  also  etwa  699k  sein,  weil  die  Kästen  an  dem 
kleineren  Durchmesser  von  200mm  der  Trommeln  a.  ai  wirken,  deren  Durch- 
messer sich  wie  1  :  3,  d.i.  wie  200mm  :  600mm  verhalten.  Da  nun  diese  Wasser- 
kastei] 1000k  Wasser  fassen  (die  Wasserkasten  wiegen  sich  ebenfalls  aus),  so 
steht  ein  Uebergewicht  von  etwa  300k  zur  Verfügung,  dessen  Wirkung  durch 
die  Bremsvorrichtung  /  gemäfsigt  werden  kann.  Das  zum  Füllen  der  Kasten  d 
und  dj  nöthige  Wasser  entnimmt  man  durch  ungefähr  90mm  weite  Rohre  der 
höher  gelegenen  Sohle,  wodurch  man  durch  das  Gefälle  einen  beträchtlichen. 
zum  schleunigen  Füllen  vortheilhaften  Druck  erhält. 
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J.  Buch's  Blechspann-  und  Richtmaschine. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2. 

Bei  der  in  Fig.  7  und  8  Taf.  2  dargestellten  Maschine  zum  Richten 
und  Spannen  dünner  Bleche  von  Julius  Bucli  in  Metz  (*  D.  R.  P.  Kl.  49 
Nr.  29  023  vom  18.  Januar  1884)  wird  das  Blech  zwischen  mehreren 
hinter  einander  liegenden  Walzenpaaren  hindurchgeführt,  zwischen 
welchen  es  einerseits  dadurch  geglättet  wird,  dafs  das  erste  und  letzte 
Walzenpaar  Walzen  besitzt,  welche  sich  mit  von  einander  verschiedener 
Umfangsgeschwindigkeit  bewegen,  während  dieselben  das  Blech  pressen: 
andererseits  aber  zwingen  die  übrigen  Walzenpaare  das  zwischen  allen 
Walzen  liegende  Blechstück,  auch  noch  eine  wellenförmige  Bewegung 
auszuführen,  wodurch  dasselbe  gespannt  und  gerichtet  wird.  Zu  diesem 
Zwecke  sind  alle  Walzen  durch  Zahnräder  mit  einander  verbunden  und 
es  werden  die  Unterwalzen  (/  und  g  durch  die  Zahnräder  c  und  die 
Vorselegeräder  a.  b  von  der  Riemenscheibe  r  aus  bewegt.  Die  Zahn- 
räder  d  und  d{  des  ersten  und  letzten  Walzenpaares  haben  in  ihren 
Zähnezahlen  einen  Unterschied  von  einem  Zahn,  so  dafs  von  den  gleich 
starken  Arbeitswalzen  die  mit  den  Rädern  d{  verbundenen  Oberwalzen 
sich  mit  etwas  gröfserer  Umfangsgeschwindigkeit  als  ihre  Unterwalzen 
drehen.  Die  Walzen  g  und  g{  der  drei  mittleren  Walzenpaare,  welche 
auch  durch  weniger  als  3  Paare  ersetzt  werden  können,  sind  um  ex- 
centrische  Zapfen  drehbar  und  durch  elliptische  Räder  derart  in  jedem 
Walzenpaare  mit  einander  verbunden,  dafs  die  Walzen  beim  Arbeiten 
das  zwischen  denselben  hindurchgehende  Blech  fortwährend  einklemmen. 

Die  elliptischen  Räder  sind  so  auf  die  Walzen  festgekeilt,  dafs  sich 
die  excentrischen  Mittelpunkte  der  Räder  und  Walzen  decken  und  die 
Räderzähne  überall  um  gleich  viel  gegen  den  Walzenumfang  vorstehen, 
wie  näher  aus  Fig.  7  zu  entnehmen  ist.  Die  Theillinie  dieser  elliptischen 
Räder  ist  aus  den  Kreisbogen  m  wi,  m  n  und  n  n  zusammengesetzt,  welche 
um  die  Mittelpunkte  o,  p,  ol  und  o2  beschrieben  worden  sind.  Der 
Strahlenpunkt  für  die  Zahntlanken  liegt  in  der  gemeinschaftlichen  Dreh- 
achse p  der  Räder  und  Walzen.  Beim  Arbeiten  bewegt  sich  der  Be- 
rührungspunkt z  jedes  dieser  Walzenpaare  auf  dem  Linienstück  z  z{  auf 
und  ab,  wodurch  die  wellenförmige  Bewegung  jedesmal  zwischen  dem 
ersten  und  letzten  Walzenpaare  hervorgebracht  wird. 

Die  Oberwalzen  dA  und  g{  können  durch  die  Schrauben  s  gehoben 
und  gesenkt  werden,  je  nachdem  es  die  Dicke  des  zu  bearbeitenden 
Bleches  erfordert. 
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Dülken  und  Pohl's  Apparat  zur  Prüfung  von  Radreifen 
für  Eisenbahnfahrzeuge. 

Mit  Abbildungen  aur  Tafel  2. 

Zur  Prüfling  von  Eisenbahn  wagenradreifen  ist  von  A.  Dülken  und 
Pohl  in  Düsseldorf  (*  D.  K.P.  Kl.  20  Nr.  28  991  vom  17.  Februar  1884) 
eine  Vorrichtung  angegeben,  welche  erlaubt,  denselben  eine  bestimmte, 
genau  mefsbare  Zugspannung  zu  ertheilen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  in 
ähnlicher  Weise  wie  bei  dem  Centriren  und  Ausweiten  der  Ringe  in 
den  Hüttenwerken  der  Radreifen  um  eine  aus  einzelnen  Segmenten 
zusammengesetzte  Scheibe  herumgelegt,  deren  einzelne  Stücke  in  ver- 
schiedener Weise  radial  aus  einander  geprefst  werden.  Dieses  Aus- 
einanderpressen kann  durch  Eintreiben  eines  keilartig  wirkenden  Kreis- 
kegels zwischen  die  Ringstücke  geschehen,  zweckmäfsiger  aber  durch 
die  in  Fig.  4  und  5  Taf.  2  dargestellte  Einrichtung  mittels  Wasserdruck. 

In  diesem  Falle  sind  die  Segmentstücke  b  selbst  als  hydraulische 
Prefscylinder  ausgebildet  und  verschieben  sich  auf  den  mit  ihrem  ge- 
meinschaftlichen Fufse  ein  Ganzes  bildenden  Kolben  o,  welche  feststehen 
und  in  den  Cylindern  in  üblicher  Weise  durch  Lederstulpen  abgedichtet 
sind.  Ueber  die  Segmente,  welche  im  zusammengeschobenen  Zustande 
eine  Kreisscheibe  von  800mm  Durchmesser  bilden,  wird  der  zu  prüfende 
Radreifen  gelegt  und  hierauf  durch  das  Rohr  e  mittels  einer  Pumpe 
Druckwasser  eingeleitet,  bis  die  erforderliche  Spannung  im  Reifen  er- 
reicht ist,  was  durch  Ablesung  des  Wasserdruckes  an  dem  auf  dem 
Fufse  der  Kolben  angebrachten  Druckmesser  unter  Berücksichtigung  der 
Abmessungen  der  Prefsc}7linder  und  des  Reifens  leicht  beurtheilt  werden 
kann.  Hierauf  werden  dem  Reifen  noch  an  verschiedenen  Stellen  des 
Umfanges  einige  kräftige  Hammerschläge  ertheilt,  welche  bei  unzuver- 
lässigen Reifen  den  Bruch  herbeiführen  müssen.  Sind  Radreifen  von 
gröfserem  Innendurchmesser  als  800mm  der  Prüfung  zu  unterziehen,  so 
werden  entsprechende  Pafsstücke  zwischen  Radreifen  und  die  Segmente  b 
eingelegt,  in  welchem  Falle  dieselben,  sowie  auch  der  Radreifen  selbst, 
durch  die  Tische  c  unterstützt  werden. 

Die  ganze  Vorrichtung  ist  auf  einer  zusammenhängenden  Grund- 
platte aufgestellt.  Ein  in  der  Zeichnung  nicht  angegebenes  Rohr  steht 
mit  den  Bohrungen  der  Kolben  in  Verbindung  und  führt  zu  einem  Dia- 
grammapparate, welcher  den  Verlauf  der  Probe  aufzeichnet.  Die  Papier- 
ti-ommel  wird  durch  die  Zeigerachse  eines  Manometers  mitgenommen, 
während  der  schreibende  Stift  eine  der  Vergröfserung  des  Reifens  ent- 
sprechende Bewegung  erhält.  Dieselbe  wird  mit  der  erforderlichen 
Uebersetzung  von  einem  an  dem  Reifen  befestigten  Stängelchen  d  oder 
einem  um  den  Spurkranz  gelegten  dünnen  Stahlbande  abgeleitet.  Die 
ganze  Vorrichtung  ist  jedenfalls  so  zu  bemessen,  dafs  der  zu  prüfende  Bad- 
reifen  unter  Umständen  auch  bis  zum  Bruche  belastet  werden  kann. 
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Durch  ein  derartiges  Prüfungsverfahren  können  alle  Radreifen  aus- 
geschieden werden,  welche  den  Anforderungen  im  Betriebe  nicht  ge- 
nügen würden;  eine  Zerreifsprobe,  nach  dem  vorgeschlagenen  Verfahren 
durchgeführt,  wird  ein  im  Wesentlichen  zuverlässiges,  von  Zufälligkeiten 
unabhängiges  Ergebnifs  liefern.  Um  aber  auch  solche  schon  aufgezogene 
Reifen,  welche  den  Keim  zu  künftigen  Brüchen  tragen,  noch  nach- 
träglich ausscheiden  zu  können,  wird  ein  Verfahren  vorgeschlagen, 
welches  darin  besteht,  dafs  man  den  Radreifen  einer  Kältemischung 
(z.  B.  flüssiger  Kohlensäure  mit  Aether  oder  Weingeist  u.  dgl.)  aussetzt, 
bis  sich  seine  Temperatur  auf  —20  bis  25°  erniedrigt  hat,  während 
der  Radstern  an  dieser  Temperaturerniedrigung  keinen  Antheil  nimmt. 
In  diesem  Zustande  werden  dem  Radi-eifen  —  wie  bei  dem  Prüfungs- 
verfahren der  französischen  Westbahn  (vgl.  1880  237  *  444)  —  eine  An- 
zahl kräftig  geführter  Hammerschläge  an  verschiedenen  Stellen  des  Um- 
fanges  ertheilt. 

L.  Abbot's  Eilipsograph. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2. 

Der  von  Lern  Abbot  in  Cambridge,  Mass.,  Nordamerika  (*  D.  R.  P. 
Kl.  42  Nr.  28638  vom  1.  April  1884)  angegebene  Eilipsograph  zeichnet 
sich  dadurch  vorteilhaft  aus,  dafs  das  ganze  Instrument  seitwärts  von 
der  Stelle,  wo  die  Ellipse  zu  zeichnen  ist,  auf  die  Zeichnenfläche  auf- 
gesetzt wird.  Die  Ellipse  wird  dabei  in  der  Weise  gezogen,  dafs  der 
Schreibstift  gleichzeitig  zwei  zu  einander  senkrechte  Sinusversusbewe- 
gungen  macht. 

Hiernach  ist  die  Anordnung  des  Instrumentes  leicht  zu  verstehen. 
Wie  aus  Fig.  9  und  11  Taf.  2  hervorgeht,  ist  der  Schreibstift  in  dem 
Arme  des  Schlittens  o  befestigt.  Dieser  Schlitten  o  wird  in  der  Führung  p 
und  auf  den  Stangen  u  des  Rahmens  c  geführt  und  durch  den  in  die 
Schleife  des  Schlittens  o  greifenden  Kurbelzapfen  Zj,  welcher  im  Kreise 
um  den  Zapfen  z  herumgeführt  wird,  verschoben.  Der  Rahmen  c  ist 
seinerseits  rechtwinklig  zu  o  auf  den  Stangen  b  der  Grundplatte  a  ver- 
schiebbar und  wird  durch  die  runde  Scheibe  g  hin-  und  hergeführt, 
welche  gleichzeitig  mit  dem  Zapfen  j(  um  den  Zapfen  z  gedreht  wird. 
Um  die  Gröfse  der  Verschiebungen  des  Schlittens  o  sowohl,  als  auch 
des  Rahmens  c  zu  verändern,  kann  einestheils  die  Excentricität  der 
Scheibe  #,  andererseits  die  des  Zapfens  z{  gröfser  oder  geringer  gemacht 
werden.  Zu  dem  Zwecke  läfst  sich  der  Zapfen  z  an  jeder  Stelle  des 
Schlitzes  *'  in  der  Scheibe  g  feststellen,  indem  derselbe  die  aus  Fig.  10 
Taf.  2  ersichtliche  Anordnung  besitzt.  Ueber  den  Zapfen  z  ist  die  aufsen 
mit  Schraubengewinde  versehene  Hülse  j  geschoben,  welche  mit  einem 
vierkantigen  Kopfe  in  dem  Schlitze  der  Scheibe  g  liegt  und  so  gegen 
jede  Drehung  geschützt  ist.    Ueber  derselben  liegt  die  Unterlegescheibe  kt, 
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welche  durch  die  geränderte  Mutter  k  fest  auf  die  Scheibe  g  geprefsl 
werden  kann,  womit  die  radiale  Verschiebung  der  letzteren  aufgehoben 
ist,  ohne  dafs  die  freie  Drehbarkeit  um  den  Zapfen  z  gestört  wird. 
Ebenso  kann  der  Zapfen  Z\  durch  Anziehen  seiner  geränderten  Mutter 
an  jeder  Stelle  des  Schlitzes  n  in  dem  mit  der  Scheibe  g  fest  verbun- 
denen Arme  m  festgeklemmt  werden,  wobei  seine  Verschieblichkeit  in 
der  Schlitzführung'  des  Schreibstiftschlittens  o  unbeeinflufst  bleibt.  Es 
ist  nun  klar,  dafs  bei  der  mittels  des  Zapfens  zl  bewirkten  Drehung 
der  Scheibe  g  jeder  Punkt  des  Schlittens  o,  folglich  auch  der  Schreib- 
stift eine  Ellipse  beschreiben  wird,  deren  Achsenverhältnisse  durch  die 
von  der  Einstellung  der  Zapfen  z  und  s,  abhängigen  Excentricitäten 
des  letzteren  und  der  Scheibe  g  bedingt  sind.  Selbstverständlich  können 
die  beiden  Achsen  der  Ellipse  auch  gleich  sein,  dieselbe  kann  also  auch 
in  einen  Kreis  übersehen. 


Canet's  Geschütz  zum  Schleudern  von  Fischtorpedos. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2. 

Das  zum  Schleudern  von  Fischtorpedos  bestimmte  Geschütz  -von 
J.  G.  Canet  in  Paris  (*D.R.  P.  Kl.  72  Nr.  28442  vom  25.  November  1883) 
erhält  im  Schiffe,  möglichst  nahe  über  der  Wasserlinie  seine  Aufstellung 
und  wird  mit  Pulver  geladen.  Seine  Einrichtung  geht  aus  Fig.  1  bis  8 
Taf.  2  hervor.  Das  Geschützrohr  A  wird  von  nahe  an  seiner  Mündung 
angebrachten  Schildzapfen  und  von  der  Richtvorrichtung  g  unterstützt. 
Der  zweiräderige  Wagen,  auf  welchem  letztere  ruht,  ist  mittels  der 
Stangen  D  und  E  mit  der  Schildzapfengabel  verbunden,  welche  sich  in 
einem  lothrechten  Lager  C  drehen  kann,  so  dafs  der  Richtwagen  um 
letzteres  herumläuft.  Man  kann  auf  diese  Weise  dem  Geschützrohre 
jede  Seitenrichtung  und  mittels  der  Richtschraube  auch  jede  nothwendige 
Erhöhung  geben. 

Ist  ein  Torpedo  eben  abgefeuert  worden,  so  verfährt  man  beim 
Laden  und  Abfeuern  des  Geschützes  folgendermafsen:  Der  Kanonier 
spannt  mit  Hilfe  eines  losen  Handhebels,  welchen  er  über  den  einen 
Schenkel  p2  eines  Winkelhebels  steckt,  eine  kräftige  Schraubenfeder  />, 
die  an  einen  mit  dem  Geschützrohre  fest  verbundenen  Haken  einerseits 
und  an  dem  freien  Ende  des  zweiten  Schenkels  von  o2  andererseits  an- 
greift. Die  Feder  kann  mit  Hilfe  der  Sperrklinke  Q  und  eines  Vor- 
steckers q  in  Spannung  erhalten  werden,  ebenso  wie  sich  durch  Beseitigung 
des  Vorsteckers  q  und  nur  leises  Zurückziehen  der  Klinke  Q  ein  Auslösen 
von  o2  und  der  Feder  P  und  damit  ein  Abfeuern  des  Geschützes  leicht 
bewirken  läfst.  Auf  der  Achse  des  Winkelhebels  o2  sitzen  zwei  Hebel 
o  und  o,,  von  denen  o  zur  Bewegung  des  Schiebers  mx  dient,  welcher 
den  die  Explosion   der  Zündvorrichtung   bewirkenden  Hammer  m  trägt. 
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Der  Hebel  o^  ist  drehbar  mit  einer  Stange  i{  verbunden,  deren  ge- 
schlitztes Ende  einen  mit  Handgriff'  versehenen  Hebel  i  umtatst,  der  an 
einer  Hülse  für  die  Feder  «'.,  drehbar  befestigt  ist.  Diese  Feder  i2  sucht 
einen  Bolzen  J,  welcher  das  Torpedogeschofs  in  fester  Lage  hält,  nach 
oben  zu  drücken;  will  man  den  Torpedo  nach  Oeffnung  des  Verschlusses 
in  das  Geschützrohr  einführen,  so  mufs  vorher  mittels  des  Hebels  i  der 
Bolzen  /  nach  unten  gedrückt  werden. 

Die  Abfeuerungsvorrichtung  besteht  zunächst  aus  dem  Schieber  m^ 
welcher  in  einer  Nuth  des  Verschlufsdeckels  für  das  Geschütz  geführt 
wird  und  an  seinem  oberen  Ende  den  Hammer  m  trägt,  der  mit  den 
beiden  freien  Enden  eines  durchgehenden  Stiftes  auf  zwei  keilförmigen 
Flächen  der  Führung  für  den  Schieber  mi  ruht;  der  den  Hammer  m 
tragende  Theil  des  Schiebers  steht  unter  der  Einwirkung  einer  starken 
Blattfeder  w.2,  welche  bestrebt  ist,  den  Hammer  m  nach  innen  zu  drücken, 
Ist  sonach  der  Hammer  m  mit  seinen  Stiften  an  den  keilartigen  Flächen 
der  Führung  vorbei  gekommen,  so  schnellt  die  Feder  m2  den  Hammer 
gegen  die  Zündpatrone,  so  dafs  dieselbe  explodirt  und  durch  einen  Kanal 
durch  den  Verschlufsdeckel  hindurch  die  Pulverladung  entzündet.  Letztere 
ist  in  der  Pulverkammer  L{  untergebracht,  welche  mit  radial  angeord- 
neten Ausgängen  für  die  Pulvergase  derart  versehen  ist,  dafs  durch  die 
Explosion  ein  Beschädigen  des  Torpedos  nicht  möglich  wird. x  Im  Inneren 
des  Geschützrohres  ist  in  bekannter  Weise  ein  Haken  H  angeordnet, 
welcher  beim  Herausschleudern  des  Torpedos  die  Betriebsmaschine  des- 
selben in  Bewegung  setzt.  Der  Verschlufs  besteht  aus  einem  mit  co- 
nischem Gewinde  in  dem  Geschützrohre  befestigten  Deckel  F,  welcher 
nacli  Lösung  durch  !/6  Drehung  mittels  des  Handhebels  K  um  das  Ge- 
lenk S  so  nach  aufsen  gedreht  werden  kann,  dafs  der  Laderaum  frei- 
liegt  und  nach  Zurückziehen  des  Bolzens  J  der  Torpedo  bequem  ein- 
gebracht werden  kann. 

Der  Deckel  F  ist  mit  dem  die  Angeln  R  bildenden  Theil  des  Ver- 
schlusses, welcher  zugleich  die  Führung  für  den  Schieber  m{  trägt,  dreh- 
bar verbunden.  Durch  den  Handhebel  K  wird,  wie  erwähnt,  %  Drehung 
ausgeübt,  um  den  Deckel  F  zu  lösen;  diese  Drehung  macht  der  Theil  R 
mit  der  Führung  nicht  mit;  dagegen  wird  durch  eine  Sperrklinke  ku 
welche  durch  eine  Feder  k  an  dem  Handhebel  K  beeinflul'st  wird,  mittels 
Eingriffes  in  eine  Anschlagschraube  auf  R  die  Lage  des  Deckels  be- 
zeichnet, in  welcher  ein  vollständiger  Verschlufs  stattfindet. 

Vor  dem  Schliefsen  des  Deckels  durch  \  Rückdrehung  wird  zur 
Herstellung   eines    genauen  Verschlusses    das   Zurückziehen    der   Sperr- 

1  Die  Explosion  der  Pulverladung  kann  statt  durch  den  Feuerstrahl  einer 
Zündpatrone  auch  durch  einen  elektrischen  Funken  herbeigeführt  werden;  zu 
diesem  Zwecke  richtet  man  es  so  ein,  dafs  durch  den  Schieber  m{.  wenn  der- 
selbe an  den  Keilflächen  der  Führung  vorbei  ist.  ein  elektrischer  Strom  ge- 
schlossen und  durch  den  überspringenden  Funken  die  Pulverladung  entzündet 
wird. 
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klinke  /;,  durch  einen  Druck  auf  die  Feder  nothwendig.  Diese  Anordnuno 
ist  getroffen,  um  eine  Sicherheit  zu  haben,  dafs  der  Verschlul's  des  Ge- 
schützes auch  wirklich  erfolgt  ist,  und  um  zu  verhindern,  dafs  im  anderen 
Falle  die  Abfeuerungsvorrichtung  in  Thätigkeit  gesetzt  werden  kann. 
Der  Hebel  o  wird  erst  dann  mit  dem  Schlitze  für  den  Schlitten  m  über- 
einstimmen und  letzteren  nach  oben  treiben  können,  wenn  i/6  Drehung 
des  Deckels,  d.  h.  der  vollständige  Verschlufs  des  Geschützes  bewirkt 
ist.  Zur  Vermeidung  jeglichen  Austretens  von  Verbrennungsgasen  nach 
hinten  ist  der  Deckel  mit  einem  aus  Leder  oder  Asbest  angefertigten 
Dichtungsringe  versehen. 


Fletcher's  tragbares  Gasgebläse  zum  Erhitzen  von 
Masehinentheilen  an  Ort  und  Stelle. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  2. 

Um  auf  Maschinentheile,  ohne  dieselben  von  ihrem  Platze  entfernen 
zu  müssen,  eine  wirksame  und  scharf  begrenzte  Hitze  geben  zu  können, 
ist  von  Th.  Fletc/ier  zu  Warrington  im  Engineer,  1884  Bd.  58  S.  254 
bezieh.  Engineering,  1884  Bd.  37  S.  466  der  in  Fig.  6  Taf.  2  dargestellte 
Gasbrenner  in  Vorschlag  gebracht  worden;  derselbe  besteht  der  Haupt- 
sache nach  aus  drei  in  derselben  Achse  angeordneten  Röhren,  von  denen 
die  beiden  gröfseren  in  einander  stecken  und  so  eine  ringförmige  Düse 
für  das  durch  das  seitlich  knieförmig  fortgesetzte  äufsere  Rohr  G  herzu- 
geleitete Gas  bilden.  In  das  innere,  an  beiden  Enden  offene  Rohr  W  wird 
alsdann  durch  das  etwas  zurückstehende  dritte  Rohr  L  ein  kräftiger  Luft- 
strahl getrieben,  welcher  noch  etwa  sein  4faches  Volumen  Luft  mit- 
reifst, wodurch  sich  dann  an  der  Ausströmöffnung  eine  sehr  heifse 
Flamme  mit  vollkommener  Verbrennung  bildet. 

Der  in  0,6  n.  Gr.  dargestellte  Brenner  verbraucht  stündlich  bei 
voller  Kraft  etwa  7cbm,5  Gas,  welches  durch  ein  Rohr,  bezieh,  einen 
Gummischlauch  von  38mm  Licht  weite  herbeigeleitet  werden  kann.  Dabei 
kann  z.  B.  mit  diesem  Apparate  ein  75mm-T-Stück  in  5  Minuten  zu  heller 
Rothglut  gebracht  werden,  völlig  ausreichend  für  das  gute  Fliefsen  von 
Hartloth.  Wenn  es  erforderlich  sein  sollte,  lassen  sich  auch  die  Löth- 
rohr  ähnlichen  Flammen  von  mehreren  solchen  Brennern  auf  ein  und 
dieselbe  Stelle  richten.  Der  zum  Betriebe  nöthige  Wind  kann  leicht 
durch  ein  von  Hand  oder  Fufs  getriebenes  Gebläse  geliefert  werden. 


Kämpfe's  elektromagnetische  Eisenbahnbremse. 

Mit  Abbildungen. 
Während  G.  Stephenson  schon  1832  zur  Verhütung  der  nachtheiligen 
Wirkung  der  Bremsklötze  auf  die  Radreifen  einen  Bremsschuh  in  Vor- 
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schlag  gebracht  hat,  welcher  an  die  Schiene  angedrückt  wurde  und  auf 
dieser  hinglitt,  wollte  Amberger  1851  platte  Elektromagnete  auf  die 
Schienen  wirken  lassen  (vgl.  1875  216  "'405).  Eine  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  1882  patentirte  Anwendung  einer  greiseren 
Anzahl  von  Bremsschuhen,  die  durch  Hebel  auf  die  Schienen  gedrückt 
wurden,  veranlagte  Entgleisungen  und  mufste  deshalb  fallen  gelassen 
werden.  Darauf  liefsen  F.  Kämpfe  und  G.  B.  Paul  die  Bremsschuhe 
wieder  durch  Elektromagnetismus  an  die  Schienen  andrücken;  R.  Kämpfe 
aber  hat  am  25.  December  1883  ein  nordamerikanisches  Patent  auf  eine 
elektromagnetische  Schuhbremse  genommen,  welche  an  einem  gröfseren 
Modelle  im  Geschäfte  der  Gebrüder  Kämpfe  in  New-York  in  T  hätigkeit 
vorgeführt  wird. 

Wie  6.  Rother  im  Civüingenieur ,  1884  S.  413  nach  einer  amerika- 
nischen Geschäftsanzeige  mittheilt,  hat  die  neue  Bremse  folgende  Ein- 
richtung. Unter  jedem  Längsträger  eines  Eisenbahnwagens  wird  über 
der  Schiene   ein   eisernes   Gestell  B  (Fig.  1)   befestigt:   in   Langlöchern 

Fig.   I. 


des  Gestelles  ist  eine   zur  Schiene  parallele  Achse  e  (Fig.  2  und  3)  ge- 
lagert, worauf  zwei  durch  eine  Messingscheibe  b  getrennte  Elektromagnete 

Fi?-  a-  sitzen.  Jeder  Elektromagnet  bildet  ein 
^^  achtkantiges  Eisenprisma  C,  das  in- 
wendig zur  Aufnahme  der  Drahtrolle 
ausgehöhlt  ist.  Die  Kolle  ist  durch  eine 
die  Wärme  schlecht  leitende  Masse  m  von  dem  Prisma  C  getrennt, 
damit  die  durch  die  Reibung  des  Prismas  auf  den  Schienen  entwickelte 
Hitze  nicht  auf  die  Rolle  übertragen  werde.  So  lange  die  Bremse 
nicht  thätig  werden  soll,  wird  die  Achse  e  durch  zwei  an  beiden  Enden 
auf  dieselbe  wirkende  Spiralfedern  f  so  hoch  gehoben,  dafs  die  beiden 
Prismen  C  die  Schienen  nicht  berühren.  Soll  dagegen  gebremst  wer- 
den, so  schickt  man  von  den  Drähten  /*  aus  einen  elektrischen  Strom 
durch  die  Rollen  der  Elektromagnete,  damit  die  magnetisch  werdenden 
eisernen  Prismen  sich  sozusagen  an  die  Schienen  ansaugen  und,  indem 
sie  in  ihrer  Achsenrichtung  auf  den  Schienen  fortgleiten,  so  viel  Reibung 
entwickeln,  dafs  der  Wagen  bald  zum  Stehen  kommt.  Die  dabei  ein- 
tretende Erwärmung  der  Prismen  C  ist  nach  Kämpfe's  Ansicht  der 
Wirkung  förderlich,  weil  heifses  Eisen  durch  den  elektrischen  Strom 
stärker  magnetisch  wird  als  kaltes.    Ist  ein  Prisma  auf  der  einen  seiner 
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8  Flächen  abgenutzt,  so  wird  es  einfach  um  45°  um  seine  Achse  ge- 
dreht. Die  Ströme  liefert  eine  galvanische  Batterie,  ein  Accumulator, 
oder  eine  elektrodynamische  Maschine.  Bei  Theilung  der  Elektricitüts- 
quelle  läfst  es  sich  auch  leicht  so  einrichten,  dafs  beim  Zerreifsen  des 
Zuges  zwei  Bremsen  an  der  Spitze  und  am  Ende  des  Zuges  selbstthätig 
beide  Zugtheile  bremsen.  Durch  Einschaltung  von  Widerständen  liefse 
sich  das  Mafs  der  Bremsung  sehr  leicht  nach  Belieben  abändern,  was 
bei  anderen  continuirlichen  Bremsen  bisher  meist  nur  in  sehr  unzureichen- 
dem Grade  möglich  gemacht  worden  ist. 


Gerstenquellstock  mit  Rührwerk. 

Mit  Abbildungen. 

Der  Gerstenquellstock  von  P.  Hiebe  in  Reibersdorf,  Sachsen  (*D.  R.  P. 
Kl.  6  Nr.  29401  vom  2.  April  1884)  ist,  wie  aus  den  beigegebenen  Figuren 
zu  entnehmen,  unten  durch  einen  Siebboden  D  geschlossen,  durch 
welchen  das  mittels  der  Rohre  F  E  zugeführte  Wasser  eintritt.  Die 
Gerste  wird  von  oben  eingeschüttet  und  durch  das  auf  seinem  Umfange 
mit  Rechen  C  versehene,  mittels  Kurbel  in  Umdrehung  versetzte  Rad  B 


mit  dem  Wasser  in  innige  Berührung  gebracht,  so  dafs  sich  aller  Schmutz 
abscheidet.  Die  auf  dem  Wasser  schwimmenden  Verunreinigungen 
können  von  Zeit  zu  Zeit  durch  die  oberen  Ablauflöcher  K  abgezogen 
werden.  Die  zu  Boden  sinkenden  Schmutztheile  werden  nach  Oeffnung 
des  Zweiwegehahnes  J  durch  ein  Rohr  £  abgelassen.  Um  die  Gerste 
aus  dem  Quellstocke  zu  entfernen,  öffnet  man  das  Lager  //  und  liebt 
das  Rührrad  B  heraus,  indem  man  dessen  Welle  um  den  Zapfen  M 
dreht,  um  welchen  das  zweite  Lager  L  schwingen  kann. 
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A.  Sottiaux's  Windseparation  für  Kohlen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  3. 

Neuerdings  liegt  ein  Vorschlag  vor,  bei  der  Aufbereitung  der  Kohlen 
den  Luftstrom  zur  Verwendung  zu  bringen,  indefs,  wie  dem  Referenten 
scheinen  will,  besonders  nach  Einführung  der  Hochslrate 'sehen  Methode 
(vgl.  1881  242  228.*  271),  in  wenig  gelungener  Weise  und  allzu  sehr  an 
die  älteren,  ziemlich  primitiven  Versuche  von  Grand-Besancon  erinnernd. 

Der  von  A.  Sotliaux  in  Strepy-Bracquegnies  (*D.R.P.  Kl.  1  Nr. 27 8-41 
vom  8.  Juli  1884)  vorgeschlagene  Apparat  soll  folgender mafsen  arbeiten  : 
Aus  dem  Fülltrichter  B  (Fig.  13  Taf.  3)  fällt  die  aufgegebene  Masse,  durch 
die  Rippenwalze  A  gleichmäfsig  vertheilt,  auf  die  Stäbe  /",  welche  in  drei 
Reihen  so  geordnet  sind,  dafs  die  der  einen  Reihe  sich  jedesmal  über  den 
Zwischenräumen  der  nächst  darunter  liegenden  Reihe  befinden,  und  deren 
Zweck  darin  besteht,  das  Material  derart  zu  ordnen,  dafs  die  in  den  Kohlen 
enthaltenen  Schieferstücke  hochkantig  fallen.  In  den  Kasten  6',  in  welchem 
die  Stäbe  liegen,  mündet  eine  Anzahl  von  Blaseröhren  ein,  in  denen  ver- 
stellbare Klappen  sich  befinden,  weiche  in  der  Weise  regulirt  werden, 
dafs  die  unterste  Röhre  vollständig,  jede  nächst  obere  etwas  weniger 
weit  geöffnet  ist,  so  dafs  die  Kraft  des  Windstromes  von  oben  nach 
unten  steigt.  Es  sollen  nun  die  leichtesten  Theilchen,  also  der  Kohlen- 
staub, unmittelbar  in  den  grofsen  Kasten  D  geblasen  werden,  während 
die  übrigen  nach  ihrer  Schwere  und  der  in  Folge  dessen  erlangten 
gröfseren  oder  geringeren  Geschwindigkeit  im  Luftstrome  in  die  am 
Boden  der  Abtheilung  C  angebrachten  Fächer  a  bis  a4  fallen.  Das  erste 
Fach  a  soll  die  schwersten  Stücke,  also  die  Schiefer  aufnehmen,  welche 
durch  ihre  Hochkantstellung  und  die  in  Folge  der  Kastenhöhe  be- 
schleunigte Geschwindigkeit  durch  den  Luftstrom  am  wenigsten  mit- 
gerissen werden,  während  die  übrigen  Stücke,  bei  ihrem  Falle  dem  nach 
unten  stärker  werdenden  Luftstrome  ausgesetzt,  eine  von  der  Lothlinie 
immer  weiter  abweichende  Bahn  einschlagen. 

Ob  die  Voraussetzung  eines  Stärkerwerdens  des  Luftstromes  nach 
unten  sich  in  der  Praxis  als  zutreffend  erweisen  werde,  darf  wohl  in 
Frage  gezogen  werden.  Vor  Allem  ist  doch  daran  festzuhalten,  dafs 
die  einzelnen,  an  der  Wand  c,  also  beim  Eintritte,  bezüglich  ihrer 
Stärke  allerdings  verschiedenen  Luftströme  sich  nicht  getrennt  im  Räume  C 
fortbewegen,  sondern  in  diesem  sich  vermischen  und  sich  auszugleichen 
bestrebt  sind,  dafs  dadurch  also  eine  nach  oben  gehende  Strömung  er- 
zeugt wird,  welche  an  sich  schon  —  und  zum  Theile  auch  noch  unter- 
stützt durch  Antreffen  der  Luft  an  den  Scheidewänden  der  Fächer  a 
bis  ai  —  eine  Wirbelbildung  im  Gefolge  haben  wird.  Noch  mehr  aber 
wird  auf  ein  Ansteigen  der  Luft  dadurch  hingewirkt,  dafs,  was  aller- 
dings in  der  Patentschrift  nicht  ausdrücklich  Erwähnung  findet,    jeden- 
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falls  der  Kasten  D  oben  ganz  oder  zum  Theile  offen  ist,  da  doch  irgendwo 
die  eingeblasene  Luft  einen  Austritt  aus  demselben  linden  mufs.  Hierin 
dürfte  wohl  Anlafs  genug  liegen,  dafs  das  Fallen  der  Kohlen  und  Berg- 
stücke von  verschiedenem  Gewichte  —  besonders,  wenn  nicht  nur  Schiefer 
beigemengt  ist  —  nicht  regelmäfsig  erfolgt,  so  dafs  eine  gleichmäfsige 
Trennung  sehr  fraglich  erscheint.  Sodann  ist  aber  auch  noch,  vom  Vor- 
stehenden ganz  abgesehen,  zu  berücksichtigen,  dafs  der  So tliaux  sehn 
Apparat  in  sehr  beschränktem  Mafse,  nämlich  nur  für  sehr  kleines  Korn 
überhaupt  Anwendung  linden  könnte;  denn  Pernolet  hat  in  seinen  sehr 
ausführlichen  und  lehrreichen  Versuchen  über  den  Fall  von  Körpern  in 
der  Luft  (vgl.  Annales  des  Mines^  1858  Bd.  4  S.  144)  nicht  allein  fest- 
gestellt, dafs  die  zulässigen  gröfsten  Durchmesser  des  Kornes  nur  10  bis 
5mm  betragen  dürfen,  sondern  dafs  auch  die  Fallzeiten  von  Körnern  mit 
verhältnifsmäfsig  stark  verschiedenen  speeifischen  Gewichten  nur  wenig 
von  einander  abweichen;  um  nur  einigermafsen  bemerkbare  Unterschiede 
in  den  Fallzeiten  von  Massen  gleichen  Volumens  hervorzubringen,  deren 
Herstellung  doch  die  Grundlage  jeder  richtigen  maschinenmäfsigen  Auf- 
bereitung bildet,  müssen  daher  sehr  bedeutende  Fallhöhen  in  Anwendung 
kommen,  so  dafs  hiernach  auch  in  dieser  Richtung  der  praktischen  Ver- 
wendbarkeit der  Luftseparation  grofse  Schwierigkeiten  entgegen  treten, 
welche  nur  zu  überwinden  sind,  wenn  man,  wie  B.  W.  Hart  (1881 
239  *  184)  und  H.  Hochstrate  (1881  242  228."- 271)  vom  Prinzipe  des  freien 
Falles  der  Massen  in  der  Luft  Abstand  nimmt.  S — /. 


Apparat  zur  Erzeugung  einer  Schutzhülle  für  Eisen 

und  Stahl. 

Mit  Abbildungen. 

Nach  neueren  Mittheilungen  von  A.  S.  Bower  in  Saint  Neots,  England 
(*D.R.P.  Kl.  48  Nr.  29304  vom  30.  December  1883,  vgl.  1882  245  *  292. 
1884  254  162)  ist  der  umstehend  auf  S.  28  dargestellte  Apparat  zur 
Erzeugung  einer  Schutzhülle  auf  Eisen  mit  Gaserzeugern  A  nebst  Füll- 
trichter B  versehen.  Die  erzeugten  Gase  gelangen  durch  den  mit  Schieber 
F  versehenen  Kanal  C  nach  der  Verbrennungskammer  Z),  welche  mit 
durchbrochenen  Scheidewänden  G  versehen  ist,  um  die  Gase  innig  mit 
der  bei  H  eintretenden  Luft  zu  mischen.  Die  heifsen  Verbrennungs- 
produete  gehen  durch  einen  seitlichen  Kanal  J  und  die  Oeffnungen  K 
in  die  Oxydirungskammer  E  und  erzeugen  auf  der  Oberfläche  der  darin 
befindlichen  Eisengegenstände  eine  aus  magnetischem  Oxyd  bestehende 
Schutzhülle.  Die  Enden  der  Kammer  E  sind  mittels  geeigneter  Thüren  L 
verschlossen,  so  dafs  die  Verbrennungsproducte  gezwungen  sind,  durch 
die   Oeffnungen  M  des   Bodens  abzuziehen,   wodurch  die  Gase  in  den 
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Kanal  N  gelangen,  welcher  dieselben  durch  Oeffnungen  O  nach  dem 
Regenerator  P  führt.  Letzterer  besteht  in  einer  durch  eine  wagerechte 
Scheidewand  Q  in  zwei  Räume  getheilten  Kammer,  welche  von  einer 
Anzahl  Röhren  li  durchzogen  ist;  an  diese  geben  die  Verbrennungs- 
producte  ihre  Hitze  ab  und  streichen  dann  durch  einen  mit  Schieber  g 
versehenen  Kanal  S  nach  dem  Schornsteine.  Die  durch  das  Ventil  L 
eintretende  Luft  strömt  durch  die  Röhren  R  und  wird  durch  dieselben 
vorgewärmt,  so  dafs  die  Luft  hoch  erhitzt  bei  H  in  die  Kammer  D  ein- 


tritt und  eine  vollständige  Verbrennung  der  Gase  herbeiführt.  Um  aber 
auch  Dampf  in  dem  Apparate  anwenden  zu  können,  ist  das  Lufteinlafs- 
ventil  U  im  Inneren  mit  einer  gelochten  Dampfröhre  JF  versehen,  welche 
mit  dem  vom  Dampfgenerator  kommenden,  durch  ein  Ventil  verschliefs- 
baren  Rohre  X  verbunden  ist.  Aufserdem  ist  in  möglichster  Nähe  des 
Ofenbodens  ein  mit  einem  Regulirventile  Y  versehener  Auslafs  für  den 
Dampf  angebracht.  Soll  nur  Dampf  angewendet  werden,  so  heitzt  man 
den  Ofen  in  gewöhnlicher  Weise,  setzt  dann  die  zu  behandelnden  Gegen- 
stände ein  und  schliefst  die  Thüren  sowie  sämmtliche  Ventile,  mit  Aus- 
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nähme  das  Dampfablafsventiles  Y.  Hierauf  öffnet  man  das  Dampfrohr  A\ 
so  dafs  der  eintretende  Dampf  durch  die  Röhren  R  und  die  anschliefsenden 
Kanäle  strömt,  um  schliefslich  erhitzt  durch  die  Oeffnungen  K  in  die 
Oxydirungskammer  E  einzutreten.  Nach  Einwirkung  auf  die  hier  befind- 
lichen Gegenstände  zieht  der  Dampf  dann  durch  die  Oeffnungen  M  und 
den  Kanal  N  nach  den  Regeneratorkammern  P,  um  nach  Abgabe  seiner 
Hitze  an  die  Röhren  R  endlich  durch  das  Ventil  Y  zu  entweichen. 

Schwere  schmiedeiserne  Stücke  können  mit  einer  Reductionsflamme 
in  der  Kammer  vorgewärmt  werden,  bevor  der  Dampf  eingelassen  wird. 
Gufseisen  kann,  nachdem  es  den  Ofengasen  ausgesetzt  gewesen  ist, 
1  oder  2  Stunden  mit  Dampf  behandelt  werden,  ehe  es  herausgenom- 
men wird. 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

(Patentklasse  18.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  253  S.  117.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

Zur  Verbindung  des  direkten  Verfahrens  zur  Herstellung  schmiedbaren 
Eisens  mit  dem  Herdprocesse  hat  Wilson^  wie  W.  P.  Ward  im  American 
Institute  of  Mining  Engineers  in  der  Februarversammlung  1884  zu  Cin- 
cinnati  mittheilte,  folgende  dem  Scientific  American  Supplement,  1884 
S.  7043  veröffentlichte  Ofeneinrichtung  in  Anwendung  gebracht. 

Ueber  dem  Fuchse  eines  zweiherdigen  Puddelofens  A  (Fig.  1  und  2 
Taf.  3)  erhebt  sich,  getragen  von  4  Säulen,  ein  schmiedeiserner  Cylinder  iV, 
in  welchem  ein  mittlerer  Hauptgasabzugskanal  /?,  8  derartige  Neben- 
kanäle E  und  zwischen  je  zwei  der  letzteren  je  ein  (also  im  Ganzen  8) 
Retorten  C  in  feuerfestem  Mauerwerke  ausgeführt  sind.  Ueber  diesen 
Retorten  ist  auf  dem  Cylinder  ein  ringförmiger  Begichtungstrichter  D 
angeordnet,  durch  welchen  dieselben  mit  pulverisirtem  Erze  gemischt  mit 
20  Proc.  Holzkohle  oder  Kokes  beschickt  werden.  In  dem  Hauptgas- 
kanale  R  sind  oben  Verbindungskanäle  mit  den  Seitenkanälen  C  an- 
gebracht und  münden  letztere  am  Boden  des  Cylinders  N  in  einen  ring- 
förmigen Sammelkanal  F,  welcher  zu  den  Dampfkesseln  oder  anderen 
Hüttenapparaten  führt.  In  den  schräg  ansteigenden  Böden  der  Retorten 
münden  gufseiserne  Rohre  P,  welche  mittels  Schieber  die  Einführung 
des  reducirten  Erzes  in  den  Vorherd  des  Puddelofens  gestatten. 

Beim  Betriebe  des  Ofens  werden  die  Retorten,  welche  so  viel  Erz 
fassen,  dafs  der  Puddelofen  24  Stunden  in  Betrieb  bleiben  kann,  mit 
Erz  und  Kohle  gefüllt  und  der  Puddelofen  angefeuert.  Die  Verbrennungs- 
producte  des  letzteren  streichen  dann  durch  den  Hauptkanal  R  hinauf, 
die  Nebenkanäle  E  hinab  und  gelangen  durch  den  ringförmigen  Kanal  F 
zu  den  Dampfkesseln.  Auf  diesem  Wege  umspülen  diese  Gase  die  Re- 
torten auf  3  Seiten  und  bewirken  im  Vereine  mit  der  Kohle  eine  Re- 
duktion des  Erzes.    Dieses  wird  dann  in  den  Vorherd  hinabgelassen  und 
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unter  der  Schlacke  des  vorigen  Einsatzes  vollständig  reducirt.  Sodann 
wird  es  in  den  der  Feuerbrücke  zunächst  liegenden  Herd  gebracht 
und  hier  zu  Luppen  verarbeitet.  Da  der  Fassungsraum  der  Retorten 
und  der  der  beiden  Herde  in  Einklang  stehen,  so  ist  ein  ununterbrochener 
Betrieb  des  Ofens  möglich. 

O.  Thieblemont  in  Liverdun  (*  D.  R.  P.  Nr.  28  223  vom  18.  November 
1883)  wendet  als  Heductions-  und  Kohlungsmittel  keinen  festen  Kohlen- 
stoff, sondern  Wasserstoff  und  Kohlenwasserstoff  bei  mehr  oder  minder 
hoher  Temperatur  an.  Der  zur  Ausführung  des  an  sich  bekannten 
Verfahrens  dienende  Apparat  umfafst  einen  Röstofen  zur  Verdampfung 
des  im  Erze  enthaltenen  Wassers  und  zur  Verflüchtigung  schädlicher 
Beimengungen,  ferner  einen  Reductionsofen,  einen  Schweifsofen  zur 
Vereinigung  des  Metallschwammes  und  einen  Schmelzofen  zur  Gewinnung 
eines  mehr  oder  minder  Kohlenstoff  haltigen  Eisens.  Fig.  3  und  4 
Taf.  3  zeigen  den  Apparat,  welcher  nach  der  etwas  unklar  gehaltenen 
Patentschrift  folgende  Einrichtung  hat:  Ist  in  den  beiden  Röstöfen  a  das 
Erz,  welches  in  möglichst  gleich  grofsen  Stücken  eingebracht  werden 
mufs,  genügend  vorbereitet,  so  wird  es  von  den  Bühnen  k  aus  mittels 
Stangen  durch  die  Schürlöcher  /  in  den  Reductionsofen  b  geschoben. 
Hier  wird  durch  das  glühende  Erz  in  den  Regeneratorkammern  g  hoch 
erhitztes  Gas  geleitet  und  dasselbe  dadurch  reducirt.  Nachdem  es  sich 
hierauf  in  dem  Schachte  d  genügend  abgekühlt  hat,  gelangt  es  durch  die 
Oeffhungen  o  in  den  Flammofen  n  (Fig.  5),  in  welchem  es  vollends  zu 
Eisen  umgewandelt  wird.  Zu  dem  Apparate  gehören  2  Generatoren. 
Von  denselben  erzeugt  immer  einer  an  Kohlenstoff'  reiche  Gase  durch 
Entgasung  der  Kohle,  der  andere  an  Kohlenstoff"  arme  Gase  durch  Ver- 
gasung derselben  und  zwar  wechseln  diese  Generatoren  ihre  Rollen, 
wenn  die  beiden  Vorgänge  in  denselben  beendet  sind:  d.  h.,  ist  die  Ent- 
gasung in  dem  einen  Ofen  fertig,  so  beginnt  in  demselben  die  Vergasung : 
inzwischen  wird  der  andere  Ofen  neu  beschickt  und  in  diesem  die  Kohle 
entgast.  Beide  Gasmengen  werden  dem  Apparate  in  nicht  näher  an- 
gegebenen Verhältnissen  zugeführt. 

Haben  die  in  den  Regeneratoren  hoch  erhitzten  Gase  den  Reductions- 
.  schacht  b  durchzogen,  so  gelangen  dieselben  theils  in  die  Röstöfen,  wo 
die  Gase  zum  Rösten  des  Stückerzes  dienen ,  theils  durch  Kanäle  e  in 
die  andere  Gruppe  von  Regeneratoren  zu  deren  Beheizung.  Letztere 
werden  zur  Erhitzung  der  Gase  benutzt,  wenn  die  erste  Gruppe  hin- 
reichend abgekühlt  ist,  Zur  Einführung  der  Gase  in  die  Regeneratoren 
dienen  die  Ventile  h  und  t,  zur  Abführung  der  Gase  in  die  Oefen  die 
Schieber  m.  Im  Anfange  des  Betriebes  bleibt  natürlich  der  im  Ab- 
kühlungsraume  d  befindliche  Erzposten  unreducirt.  Die  Ueberführung 
des  Erzes  aus  den  Röstöfen  in  den  Reductionsofen  und  von  diesem  in 
den  Flammofen  kann  auch  auf  maschinellem  Wege  erfolgen.  Der  Er- 
finder  schlägt  z.  B.  für  letztere  Ueberführung  eine  Presse  vor,   welche 
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das  aus  dem  Reductionsofen  kommende  schwammige  Metall  in  einer 
unter  Druck  stehenden  Gasatmosphäre  stetig  verdichtet  und  dann  dem 
Flammofen  zuführt.  In  letzterem  befindet  sich  eine  Silicatschlaeke : 
zur  Erhaltung  der  zur  Zusammenschweifsung  der  Eisentheilchen  nöthigen 
Temperatur  wird  durch  die  Oeffnungen  p  dem  Ofenherde  Gas  und  Luft 
zugeführt.  Zur  Erleichterung  der  Schweifsung  ist  in  dem  Herde  eine 
von  oben  in  das  Schlackenbad  herabhängende  gekühlte  Scheidewand  r 
angeordnet,  welche  das  Bad  in  2  Theile  scheidet.  Ueber  dem  linken 
Theile,  welcher  durch  die  Kanäle  b  mit  dem  Reductionsschachte  d  in 
Verbindung  steht,  wird  ein  reducirendes  Gas  eingeführt,  um  jede  Mög- 
lichkeit einer  Oxydation  des  Metallschwammes  beim  Eintritte  in  den 
Herd  zu  vermeiden.  Von  der  linken  Seite  wird  das  Metall  unter  der 
Scheidewand  rauf  die  rechte  Seite  gebracht,  um  hier  seine  Schweifsung 
zu  beenden.  Thieblemont  glaubt,  in  diesem  Ofen  ganz  reines  flüssiges, 
von  Kohlenstoff  fast  freies  Eisen  herstellen  zu  können.  Zur  Umwandlung 
desselben  in  Stahl  wird,  nachdem  man  die  Schlacken  entfernt  hat,  Roh- 
eisen mit  dem  nöthigen  Kohlenstoffgehalte  zugesetzt. 

Auch  Will.  Arthur  in  Cowes,  Insel  Wight,  England  (D.R.P.  Nr.  28 220 
vom  9.  Oktober  1883)  schlägt  gasförmiges  Brennmaterial  zur  Reduction 
vnil  Kohlung  des  Erzes  vor.  Hiernach  werden  die  Erze  in  natürlichem 
Zustande  oder,  im  Falle  dieselben  stark  verunreinigt  sind,  geröstet  in 
Muffeln  gebracht  und  hierin  bis  zur  Kirschrothglühhitze  erhitzt.  Sodann 
wird  in  bemessenen  Mengen  unter  Druck  Wasserstoff  oder  Wasserstoff" 
und  Kohlenoxyd,  oder  Wasserstoff,  Stickstoff  und  Kohlenoxyd  in  die 
Muffeln  eingeführt,  so  dafs  das  Erz  allen  Sauerstoff  an  den  Wasserstoff 
abgeben  kann  und  auch  die  Verunreinigungen  (wie  Schwefel,  Phosphor 
und  Silicium)  in  flüchtige  Verbindungen  übergeführt  werden.  Nach  be- 
endeter Reduction  wird  die  W'asserstoffzuführung  abgestellt  und  werden 
bestimmte  Mengen  von  gasförmigen  Kohlenwasserstoffen  behufs  Kohlung 
des  Eisenschwammes  in  die  Retorten  geleitet.  Zu  diesem  Zwecke  sind 
die  Muffeln  mit  Zuleituugs-  und  Ableitungsröhren  versehen.  Als  Ver- 
dünnungsmittel für  die  Kohlenwasserstoffe  wendet  man  weniger  car- 
burirten  getrockneten  Wasserdampf  als  Wasserstoff,  Kohlenoxyd  und 
Stickstoff  an ;  letzterer  besonders  soll  eine  Kohlenstoffaufnahme  des  Eisen- 
schwammes aus  den  Kohlenwasserstoffen  befördern.  Der  Eisenschwamm 
wird  in  einer  Stickstoff- Atmosphäre  erkalten  gelassen,  oder  in  einen 
offenen  Herd  gebracht. 

Gewöhnlich  werden  die  Regenerativ- Winderhitzungsapparate  möglichst 
breit  angeordnet,  um  grofse  Berührungsflächen  zwischen  Gebläsewind  und 
Mauerwerk  zu  erhalten.  Nach  dem  Engineering  and  Mining  Journal. 
1884  Bd.  37  S.  459  zieht  Weimer  in  Lebanon,  Penn.,  die  Apparate  mehr 
in  die  Länge,  so  dafs  die  einzelnen  Kammern  über  einander  zu  stehen 
kommen.  Abgesehen  davon,  dafs  hierdurch  Raumersparnifs  erzielt  wird, 
ist  bei  derartigen  Apparaten  eine  Bewegungsumkehr  des  Windes  nicht 
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nothwendig.  Die  allgemeine  Einrichtung  unterscheidet  sich  hiernach 
nur  unwesentlich  von  der  bekannten.  Das  Füllmauerwerk  wird  aus 
nur  2  Steinmodellen  aufgebaut  und  trägt  sieh  dabei  das  Mauerwerk  selbst, 
so  dafs  für  die  3  Füllungen  keine  besonderen  Tragebögen  nöthig  sind. 
Wie  aus  Fig.  9  Taf.  3  zu  entnehmen  ist,  wird  das  Gas  der  untersten 
Kammer  durch  das  Rohr  a  zugeführt.  In  dem  Verbrennurtgsraume  b 
mischt  es  sich  mit  ^g  der  zu  seiner  vollkommenen  Verbrennung  nöthigen 
kalten  Luftmenge  und  durchziehen  dann  die  Verbrennungsgase  mit  den 
noch  unverbrannten  Gasen  die  unterste  Kammer.  In  dem  Räume  c  tritt 
das  zweite  Drittel  der  Verbrennungsluft,  durch  den  Kanal  d  vorgewärmt, 
mit  den  Gasen  zusammen.  Das  Gemisch  steigt  dann  weiter  bis  zur 
Kammer  e,  mischt  sich  mit  dem  letzten  Drittel  der  vorgewärmten  Ver- 
brennungsluft, streicht  durch  das  oberste  Füllmauerwerk  und  verläfst 
dann  den  Apparat  durch  die  Esse.  Hat  derselbe  die  nöthige  Hitze,  so 
werden  die  Gaszuleitungen  und  Ablässe  geschlossen  und  der  Gebläse- 
wind durch  das  Rohr  f  in  den  oberen  Theil  des  Apparates  eingeführt, 
um  denselben  der  Länge  nach  zu  durchziehen  und  durch  das  Rohr  g 
zu  entweichen.  An  dem  Apparate  sind  die  bekannten  Reinigungs- 
öffnungen angeordnet. 

Um  das  Regenerati v-Winderhitzungs- Prinzip  auch  bei  kleineren  Oefen, 
z.  B.  Puddelöfen,  anwenden  zu  können,  bringt  J.  T.  King  in  Liverpool 
(Englisches  Patent,  1883  Nr.  4779)  drehbare  Regenerativ-Kammern  in 
Vorschlag,  welche,  wie  in  Fig.  10  Taf.  3  angedeutet  ist,  zu  zwei  oder 
mehr  Kammern  in  einer  auf  Rollen  ruhenden  cylindrisehen  Trommel 
angeordnet  und  mit  Füllmauerwerk  ausgesetzt  sind.  Die  Stellung  der 
einzelnen  Kammern  hinter  dem  Ofen  ist  nun  eine  solche,  dafs  immer 
eine  Kammer  hinter  dem  Fuchse  steht,  also  die  Verbrennungsgase  durch 
sich  hindurch  gehen  läfst,  während  sich  die  andere  Kammer  vor  dem 
Luftzuführkanale  betindet.  Ist  die  eine  Kammer  heifs  genug  und  die 
andere  entsprechend  abgekühlt,  so  dreht  man  den  Cylinder  um,  so  dafs 
die  kalte  Kammer  hinter  den  Fuchs,  die  heifse  vor  den  Luftkanal  zu 
stehen  kommt.  Die  heifse  Luft  führt  zu  Oeffnungen  in  der  Feuerbrücke 
oder  unter  den  Rost. 

Als  Futter  für  Bessemerbirnen  schlägt  H.  D.  Pochin  in  Barnes  (Eng- 
lisches Patent,  1883  Nr.  5568)  Chromerz  vor.  Dasselbe  soll  entweder  in 
Stückform  mit  einem  Bindemittel  von  Steinkohlentheer ,  vermischt  mit 
Dolomit,  aufgemauert  oder  eine  steife  Mischung  dieser  Bestandteile  in 
gepulvertem  Zustande  in  die  Birne  eingestampft  werden.  Das  Chromerz, 
hauptsächlich  aus  Eisenoxyd  und  Chromoxyd  bestehend,  soll  als  basisches 
Futter  dienen. 

Zur  möglichst  vollständigen  Gewinnung  des  Phosphors  aus  Phosphor 
haltigen  Erzen  benutzt  C.  Stöckmann  in  Ruhrort  (*  D.  R.  P.  Nr.  27105  vom 
14.  Juli  1883)  ein  Verfahren,  welches  sich  an  das  Patent  Nr.  13660  des 
Hör  der  Hüttenvereins  anlehnt,  indem  das  aus  den  Erzen  gewonnene,  an 
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Silicium  arme  Roheisen  mit  1  bis  3  Proc.  Mangan  in  einer  mit  Kalk 
und  Magnesia  ausgefütterten  Birne  bis  zum  Verschwinden  des  Kohlen- 
stoffes verblasen  wird.  Der  hierzu  nöthige  Wind  ist  jedoch  nicht  kalt, 
sondern  so  heifs  wie  möglich,  um  trotz  des  Fehlens  des  Siliciums  heifse 
Posten  zu  erhalten.  Da  wenig  oder  gar  kein  Silicium  im  Eisen  vor- 
handen ist,  so  bedarf  man  auch  keines  Kalkes  zur  Bindung  desselben. 
Die  Phosphorsäure  geht  deshalb  —  und  dies  ist  der  eigentliche  Zweck 
des  Verfahrens  —  mit  dem  gebildeten  Manganoxyde  eine  Verbindung  ein, 
aus  welcher  sich  die  Phosphorsäure  für  Zwecke  der  Landwirtschaft 
besser  ausscheiden  läfst  als  aus  den  phosphorsauren  Kalk  haltenden 
Schlacken.  Ist  beim  Blasen  aller  Phosphor  oxydirt,  was  am  Verschwinden 
der  Kohlenstofflinien  zu  erkennen  ist,  so  zieht  man  die  Schlacke  ab  und 
setzt  dem  Eisenbade  in  bekannter  Weise  Spiegeleisen  oder  Ferromangan 
zu.  Ist  die  Schlacke  zu  steif,  so  läfst  sich  dieselbe  durch  Zusatz  einiger 
Quarzstücke  flüssiger  machen. 

Bei  der  Lagerung  der  Walzenzapfen  für  Triowalzwerke  besteht  eine 
Schwierigkeit  darin,  die  Zapfen  der  Mittelwalze  so  anzubringen,  dafs: 
1)  der  Deckel  A  (Fig.  11  und  12  Taf.  3)  in  lothrechter  Richtung  leicht 
verstellbar  ist,  um  den  erforderlichen  Schlufs  des  Lagers  stets  zu  er- 
zielen; 2)  der  beim  Walzen  zwischen  den  Walzen  b  und  c  entstehende 
Verticaldruck  auf  die  Druckschraube  S  übertragen  wird,  ohne  dafs  ein 
bremsender  Druck  auf  den  Zapfen  a  hervorgebracht  wird;  3)  bei  dem 
Niederschrauben  der  Druckschraube  S  nur  die  äufseren  Theile  der  Lage- 
rung auf  einander  geprefst  werden,  ohne  dafs  dadurch  ein  bremsender 
Druck  auf  einen  der  Zapfen  erzeugt  werden  kann:  endlich  4)  bei  der 
erforderlichen  inneren  Weite  der  geschlossenen  Ständer  und  der  dadurch 
bei  den  bisherigen  Constructionen  entstehenden  grofsen  Entfernung  der 
Stützpunkte  des  Deckels  A  dessen  Querschnitt  in  der  Mitte  genügend 
stark  bleibt,  um  dem  Walzendrucke  zu  widerstehen,  während  anderer- 
seits zwischen  A  und  dem  Deckel  B  des  Lagers  der  Oberwalze  ge- 
nügender Spielraum  bleibt,  um  auch  Walzen  einlegen  zu  können,  deren 
Durchmesser  bis  zu  20  Proc.  kleiner  sind  als  urspünglich. 

Um  diese  Bedingungen  zu  erfüllen,  erhöht  R.  M.  Daelen  in  Düssel- 
dorf (*D.  R.  P.  Nr.  28592  vom  4.  März  1884)  das  Unterlager  C  der 
Mittelwalze  an  beiden  Seiten  und  versieht  es  mit  Vorsprüngen,  so  dafs 
der  Deckel  A  umfafst  und  mittels  der  Doppelkeile  D  gegen  letztere  ab- 
gestützt wird.  Der  untere  Keil  liegt  fest,  der  obere  wird  durch  eine 
in  dem  Vorsprunge  des  Unterlagers  C  befestigte  Hakenschraube  ein- 
gestellt, so  dafs  hierdurch  der  Schlufs  des  Lagers  für  den  Zapfen  b 
genau  eingestellt  werden  kann. 

Das  Unterlager  C  ruht  bei  E  auf  dem  Ständer,  wo  entweder  durch 
Beilagen  von  Flacheisen  oder  durch  Keile  (wie  D)  die  Höhenlage  der 
Walze  richtig  eingestellt  wird. 
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In  gleicher  Weise  wird  das  Oberlager  F  auf  dem  Unterlager  C  ab- 
gestützt und  eingestellt.  An  dieser  Stelle  werden  indessen  die  Beilag- 
stücke oder  Doppelkeile  durch  Schrauben  G,  welche  mit  ihren  Muttern 
in  dem  Oberlager  F  eingelassen  sind  und  bei  J  Gegenmuttern  tragen, 
ersetzt. 

Die  Lagerkörper  werden  in  der  Richtung  der  Achsen  der  Walzen 
durch  Schrauben  befestigt,  welche  bis  jetzt  zu  beiden  Seiten  in  die 
Ständer  eingelassen  werden,  so  dafs  deren  Querschnitt  an  den  Stellen 
der  Durchbohrungen  geschwächt  wird.  Eine  Verbesserung  besteht  darin, 
diese  Schrauben  in  den  Lagerkörpern  anzubringen  und  mit  haken- 
förmigen Köpfen  zu  versehen,  die  in  Nuthen  liegen,  welche  die  ganze 
Länge  der  Ständerseiten  einnehmen,  so  dafs  keine  schädliche  Schwächung 
erfolgt,  wie  bei  K  dargestellt  ist.  Der  Angriff  der  Schrauben  erfolgt  dann 
in  jeder  Höhenstellung  der  Lagerkörper  in  richtiger  Weise. 

Da  aber  auch  eine  Schwächung  der  Querschnitte  der  Lagerkörper 
nicht  immer  günstig  ist,  sind  anstatt  der  Hakenschrauben  K  Bügel  L 
von  Flacheisen  angewendet,  durch  deren  Oeffnung  Hebel  M  gesteckt 
werden;  letztere  werden  durch  die  Kopfschrauben  N  eingestellt,  deren 
Gewinde  in  den  Hebeln  M  eingeschnitten  ist  und  welche  mit  Gegen- 
muttern versehen  sind.  Hierdurch  wird  der  fernere  Vortheil  erzielt, 
dafs  die  Gewinde  nur  halb  so  stark  beansprucht  werden  als  bei  den 
oben  angeführten  Einrichtungen  und  dafs  die  Schrauben  für  die  Be- 
dienung leichter  zugänglich  sind,  weil  dieselben  weiter  nach  aufsen 
liegen. 

R.  Meffert  in  Schneidhausen  bei  Düren  (*  D.  R.  P.  Nr.  28593  vom 
7.  März  1884)  hat  die  in  Fig.  8  Taf.  3  skizzirte  Lagerung  für  die  Miltel- 
walze  eines  Triowalzwerlies  angegeben:  Das  Lager  besteht  aus  den  dem- 
selben als  Stützpunkt  dienenden  Gegengewichtsstangen  a,  zwischen 
deren  Gegenmuttern  b  sich  die  mit  den  Ansätzen  c  versehenen  Lager- 
deckel d  und  (/,  befinden;  zwischen  diesen  sind  die  Führungsstücke  e 
und  e{  angebracht  und  an  letztere  legen  sich  die  vier  Lagerstücke  f  an, 
so  dafs  sich  zwischen  diesen  die  Mittelwalze  drehen  kann.  Die  Führungs- 
stücke e  und  e,  sind  so  zwischen  den  Deckeln  d  und  d{  befestigt,  dafs 
sie  zwischen  den  Führungsbahnen  des  Ständers  k  auf-  und  niedergehen 
können.  Das  Festerstellen  der  Lager  wird  durch  die  Gegenmuttern  b 
bewerkstelligt;  es  müssen  jedoch  in  diesem  Falle  die  Unterlegescheiben  g 
entfernt  und  durch  entsprechend  dünnere  ersetzt  werden.  Der  obere 
Lagerdeckel  d  ist  nach  einer  Seite  hin  verlängert  und  mit  einem  Ein- 
schnitte versehen,  damit  die  Stange  i,  auf  welcher  der  Tisch  ruht,  mit 
der  Mittelwalze  auf-  und  niedergehen  kann. 

Zum  Heben  des  Walzentisches  bringt  MefJ'ert  ( :;  D.  R  P.  Nr.  28225 
vom  31.  Januar  1884)  folgende  Einrichtung  in  Vorschlag:  In  dem  Lager- 
stuhle a  (Fig.  6  und  7  Taf.  3)  ruht  die  dreifach  gekröpfte  Welle  b  mit 
daran   befestigtem   Kuppelmuffe  b{    und   Sperrscheibe   b2.     Die   mit  den 
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Kurbelhälsen  c  bis  c2  versehene  Welle  b  steht  einerseits  durch  die  Stangen 
d  und  d{  mit  dem  Walzentische  <,  andererseits  durch  die  Stange  e  und 
den  im  Lagerstuhle  et  sich  drehenden  Hebel  f  mit  dem  Gewichte  g  in 
Verbindung.  Die  auf  der  Grundplatte  h  befestigte  und  mit  der  Nase  *' 
versehene  Feder  k  legt  sich  mit  letzterer  fest  auf  die  Sperrscheibe  62, 
so  dafs  sie  bei  deren  Umdrehung,  sobald  der  Einschnitt  /  bei  i  angelangt 
ist,  in  denselben  eingreift.  In  dem  Bocke  m  auf  der  Bühne  p  ist  der 
Tritt  8  angebracht,  welcher  im  Bocke  m  seinen  Drehpunkt  hat,  bei  i 
rechtwinklig  ausläuft,  hier  unter  die  Feder  k  fafst  und  dieselbe  auf 
und  nieder  bewegt. 

Die  Handhabung  des  Hebeapparates  ist  folgende:  Sobald  das  Packet 
zwischen  Unter-  und  Mittelwalze  hindurchgegangen  und  auf  dem  Walzen- 
tische t  angelangt  ist,  wird  der  Kuppelmuff  n  gegen  den  Muff  bt  ge- 
rückt und  dadurch  die  Welle  b  in  Bewegung  gesetzt;  durch  die  sich 
nach  oben  drehenden  Kurbeln  c,  c,  und  die  Stangen  rf,  dl  wird  der 
Walzentisch  7,  welcher  seinen  Drehpunkt  bei  0  hat,  in  die  Stellung  f, 
gebracht;  andererseits  bewegt  sich  die  Kurbel  c2  mit  der  Stange  e  und 
dem  Hebel  f  abwärts.  Der  Hebel  f  geht  nun  mit  seinem  entgegen- 
gesetzten zweitheilig  und  gabelförmig  auslaufenden  Ende  mit  dem  Ge- 
wichte g  aufwärts,  das  Gegengewicht  r  wird  hierdurch  erleichtert  und 
die  Mittelwalze,  welche  durch  die  Stangen  v  und  die  Hebel  q  mit  dem 
Gegengewichte  r  in  Verbindung  steht,  legt  sich  in  Folge  dieser  Ent- 
lastung an  die  Unterwalze. 

Während  dieser  Zeit  ist  der  Einschnitt  /  der  Sperrscheibe  b2  bei  i 
angelangt.  Die  Nase  i  der  Feder  k  greift  nun  in  den  Einschnitt  /  und 
bleibt  so  lange  in  dieser  Stellung,  bis  das  Packet  seinen  Rückwärtsgang 
(zwischen  Ober-  und  Mittelwalze  hindurch)  nahezu  vollendet  hat.  In 
diesem  Augenblicke  wird  durch  Niedertreten  des  Trittes  s  die  Feder  A- 
aus  dem  Einschnitte  l  entfernt,  der  Walzentisch  geht  in  seine  vorige 
Stellung  zurück,  das  Gewicht,  g  legt  sich  auf  das  Gegengewicht  r,  so 
dafs  durch  diese  Mehrbelastung  die  Mittelwalze  gegen  die  Oberwalze 
gedrückt  wird  und  derselbe  Vorgang  nun  wieder  von  Neuem  be- 
ginnen kann. 
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Nach  Dreyfus  (Annalcs  industrielles,  1884  Bd.  2  S.  506)  wird  Phosphor- 
säure durch  Behandlung  natürlicher  Calchimphosphate  mittels  Schwefel- 
säure gewonnen.  Ein  reichlicher  Gehalt  an  Eisen  und  Aluminium- 
oxyd ist  bekanntlich  ungünstig,  da  die  Prefsrückstände  schleimig  werden 
und  das  Auspressen  erschweren.  Das  verarbeitete  Phosphat  von  Apt. 
Vaucluse,  hat  folgende  Zusammensetzung: 
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Feuchtigkeit 0,75 

Unlösliches 47,00 

Magnesiumcarbonat 1,82 

Calciumcarbonat 0,68 

Calciumphosphat 42,00 

Calciumoxyd 4,15 

Eisenoxyd  und  Thonerde   .     .  3,60 

100,00. 
In  einem  4001  fassenden,  mit  Bleiblech  ausgekleideten  Holzbotticlu 
welcher  so  aufgestellt  ist,  dafs  sein  Inhalt  leicht  in  einen  etwas  nie- 
driger stehenden  Holzbottich  entleert  werden  kann,  geschieht  die  Zer- 
setzung des  Phosphates  mittels  Schwefelsäure,  welche  zuvor  auf  einen 
Gehalt  von  14°  B.  gebracht  worden  ist.  Von  dem  ersten  Bottiche  läfst 
man  die  breiige  Flüssigkeit  in  den  zweiten,  ebenfalls  mit  Blei  ausgefütter- 
ten Bottich  fliefsen  und  wird  hier  die  Masse  mittels  eines  mit  Blei 
überzogenen  Rührwerkes  durchgearbeitet.  Eine  Pumpe  mit  Kautschuk- 
ventil hebt  die  Flüssigkeit  aus  dem  zweiten  Bottiche  und  führt  sie  Filter- 
pressen zu,  um  die  Phosphorsäure  vom  Gypse  zu  trennen.  Die  Con- 
centration  der  Phosphorsäure  erfolgt  in  einer  Bleipfanne  über  freiem 
Feuer,  jedoch  so,  dafs  die  Flamme  die  Pfanne  nicht  selbst  berühren 
kann,  sondern  über  die  Oberfläche  der  Flüssigkeit  streicht.  Die  Pfanne 
ruht  auf  einem  gut  gearbeiteten  Lager,  welches  mit  einer  dünnen  Schicht 
Sand  bedeckt  ist  und  von  einem  durch  zwei  Reihen  Pfeiler  gestützten 
Gemäuer  getragen  wird.  Die  Wände  des  Kessels  sind  durch  eine 
steinerne  Einfassung  geschützt,  welche  sich  bis  zu  dem  Feuerungskanale 
erhebt.  Die  Entfernung  der  Steinfassung  von  den  Kesselwänden  be- 
trägt 25mm.  Die  Säure  tritt  mit  einem  Gehalte  von  15°  aus  einem  Rohre, 
welches  durch  das  Gewölbe  gelegt  ist,  ein  und  verläfst  die  Pfanne  mit 
einem  Gehalte  von  45  bis  50°  mittels  eines  S-förmigen  Rohres.  Der 
5  bis  6m  lange  und  lm,5  breite  Flammofen  vermag  8000k  Phosphorsäure 
in  24  Stunden  zu  concentriren. 

Weniger  vortheilhaft  ist  die  Concentration  mittels  Dampf.  In  einem 
mit  Blei  ausgefütterten  Bottiche  aus  Holz  von  0m,5  Tiefe  in  der  Mitte 
und  0m,3  an  den  Seiten  und  einer  Oberfläche  von  3qm  ist  ein  Schlangen- 
rohr angebracht,  welches  Dampf  von  3  bis  4at  durchströmt.  Der  innere 
Durchmesser  des  Schlangenrohres  beträgt  3CD1,  die  Dicke  seiner  Wandung 
7mm  und  seine  Länge  40m.  Diese  Vorrichtung  vermag  in  24  Stunden 
2000k  Phosphorsäure  von  50°  zu  liefern. 

Die  Prefsrückstände  bestehen  gröfstentheils  aus  Gyps,  nebst  der 
Gangart  des  Phosphates,  unangegriffenem  Eisenoxyd  und  Thonerde  mit 
40  Proc.  Wasser.  Getrocknet  und  gepulvert  werden  diese  unter  dem 
Namen  Phosphatgyps,  je  nach  ihrem  Gehalte  an  Phosphorsäure,  welche 
zwischen  2  bis  3  Proc.  schwankt,  zum  Preise  von  0,80  bis  1,60  M.  für 
100k  als  Düngemittel  verkauft. 

Die  Phosphorsäure,  mit  pulverisirten  Phosphaten  gemischt,  kommt 
als   Superphosphat    in    den  Handel,    welches  43  bis  44   Proc.    lösliche 
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Phosphorsäure  enthält.  Seltener  dient  die  so  gewonnene  Phosphorsäure 
zur  Darstellung  von  gefälltem  Phosphat,  welches  meist  durch  Behandeln 
natürlicher  Phosphate  mit  Salzsäure  und  Versetzen  mit  Kalkmilch  bis 
zur  vollständigen  Fällung  der  Phosphorsäure  gewonnen  wird. 

Nach  A.  Adair  und  W.  Thomlinson  in  Seaton  Carew,  England  (D.R. P. 
Kl.  16  Nr.  28  739  vom  12.  August  1883)  werden  Phosphorsäure  haltige 
Schlacken  und  Mineralien  zu  einem  feinen  Pulver  zerkleinert.  Enthalten 
dieselben  viel  Kohlensäure,  oder  ist  der  Phosphor  darin  an  Kalk  ge- 
bunden, so  werden  dieselben  vor  dem  Zerkleinern  noch  geröstet. 

Bestehen  die  zu  behandelnden  Materialien  aus  Puddel-  oder  ähnlichen 
Schlacken  oder  Eisenphosphorverbindungen  enthaltenden  Mineralien,  so 
werden  dieselben  nach  dem  Pulverisiren  mit  einer  starken  Aetznatron- 
lösung  im  Verhältnisse  von  3  Aeq.  Natron  auf  1  Aeq.  vorhandener 
Phosphorsäure  gemischt  und  das  Gemisch  wird  in  eisernen  Pfannen  o.  dgl. 
rasch  erhitzt,  bis  der  gröfste  Theil  der  Phosphorsäure  an  das  Natron 
übergegangen  ist.  Hierauf  wird  das  verdampfte  Wasser  durch  Nach- 
giefsen  ersetzt  und  die  Lösung  vom  Rückstande  abgegossen  oder  tiltrirt. 
Letzterer  wird  wiederholt  durch  Waschen  mit  Wasser  von  anhängendem 
Natron  befreit  und,  wenn  reich  an  Eisen,  als  Zuschlag  bei  der  Eisen- 
erzeugung verwendet.  Das  Filtrat  und  die  Waschwasser  werden  zu- 
sammengegossen; bei  stärkerem  Gehalte  derselben  an  Kieselsäure,  Thon- 
erde,  Eisen  oder  Mangan  fällt  man  zunächst  diese  Stoffe  mittels  eines 
durchgetriebeneu  Stromes  Luft  und  Kohlensäure,  trennt  vom  Nieder- 
schlage, fällt  aus  dem  Filtrate  die  Phosphorsäure  mit  Kalkmilch  aus  und 
wäscht  den  Niederschlag  wiederholt  mit  Wasser.  Enthält  das  Filtrat 
viel  Natriumcarbonat,  so  ist  es  vorteilhaft,  den  gröfsten  Theil  davon 
vor  der  Phosphorsäurefällung  mittels  Kalk  durch  Auskrystallisirenlassen 
zu  entfernen. 

Bestehen  die  zu  behandelnden  Materialien  aus  Schlacken  vom 
basischen  Entphosphorungsverfahren  oder  aus  Phosphor  haltigen  Eisen- 
erzen, in  denen  der  Phosphor  an  Kalk  gebunden  ist,  so  verwendet  man 
statt  ätzender  Alkalien  deren  Carbonate.  Das  Verfahren  bleibt  dasselbe;  nur 
müssen  mindestens  2  Aeq.  des  angewendeten  neutralen  Carbonates  auf  je  1 
Aeq.  vorhandener  Phosphorsäure  und  mindestens  1  Aeq.  des  neutralen  Car- 
bonates auf  1  Aeq.  frei  in  den  behandelten  Materialien  vorhandener  Basis 
kommen  und  ist  es  in  den  meisten  Fällen  unnöthig,  die  Reaction  durch 
Wärme  zu  unterstützen.  Das  Gemisch  von  Natriumcarbonat-  bezieh. 
Kaliumcarbonatlösung  mit  dem  gepulverten  Materiale  bleibt  eine  Woche 
oder  länger  in  eisernen  Pfannen  o.  dgl.  kalt  liegen;  doch  ist  eine  leichte 
Anwärmung  für  die  Reaction  vorteilhaft.  Nach  genügender  Einwirkungs- 
dauer wird  der  durch  Vei-dampfung  entstandene  Wasserverlust  wieder 
ersetzt  und  die  weitere  Behandlung  wie  oben  ausgeführt. 

Bei  der  Anwendung  von  kaustischem  oder  kohlensaurem  Ammoniak 
gibt  man  das  fein  gepulverte  Material  in  geschlossene  Kessel,  mischt  es 
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darin  mit  starker  Lauge  von  Aetzammoniak  oder  Ammoniumcarbonat 
und  erwärmt  dann  so  lange,  bis  der  gröfste  Theil  der  Phosphorsäure  an 
Ammoniak  übergegangen  ist.  Bei  Anwendung  von  Aetzammoniak  kann 
man  nur  kurze  Zeit,  aber  um  so  stärker  erhitzen.  Nach  beendeter 
Reaetion  drückt  man  den  Kesselinhalt  unter  Benutzung  des  Innendruckes 
durch  Filterpressen.  Zum  Ausspülen  der  Kessel  und  Austreiben  des  in 
denselben  noch  enthaltenen  Ammoniaks  schickt  man  noch  einen  Dampf- 
strom  hindurch,  welchen  man  auch  durch  die  Filterpresse  gehen  läfst. 
Aus  dem  Filtrate  wird  das  freie  Ammoniak  bezieh.  Ammoniumcarbonat 
durch  Destillation  abgetrieben  und  sodann  das  Atnmoniumphosphat  durch 
Auskrystallisirenlassen  gewonnen,  oder  aber  man  destillirt  das  Filtrat 
mit  so  viel  Kalk,  als  zur  Entbindung  des  Ammoniaks  und  Bindung  der 
Phosphorsäure  nöthig  ist. 

Enthalten  die  Materialien  neben  viel  Eisen  auch  einen  beträchtlichen 
Gehalt  an  Kieselsäure,  so  mischt  man  denselben  vor  dem  Zusammen- 
bringen mit  den  alkalischen  Laugen  noch  Aetzkalk  bei  und  macht  die 
dann  beim  Zusammenbringen  mit  den  alkalischen  Laugen  entwickelte 
Wärme  in  den  meisten  Fällen  die  künstliche  Erwärmung  überflüssig. 

Sind  die  bei  der  Behandlung  mit  Alkalilaugen  verbleibenden  Rück- 
stände reich  an  Eisen,  so  bildet  man  daraus  unter  Zuschlag  von  Kalk 
und  Thon  durch  Formen  und  Backen  Klumpen,  welche  man  als  Zuschlag 
bei  der  Eisenerzeugung  verwendet. 


Ueber  die  Abscheidung  des  Schwefels  aus  Schwefelwasser- 
stoff durch  Königswasser  in  Gegenwart  von  Luft;  von 

(j.  Lunge. 

Auf  Wunsch  des  Hrn.  Weldon  habe  ich  durch  Hrn.  G.  Billilz  einige 
Versuche  darüber  anstellen  lassen,  ob  eine  Idee  Weldon  s  zur  Regene- 
ration des  Schwefels  aus  Schwefelwasserstoff  sich  praktisch  ausführen 
lasse.  Das  Ergebnifs  ist  zwar  ein  negatives  gewesen;  aber  eine  kurze 
Veröffentlichung  desselben  (mit  Erlaubnifs  von  Hrn.  Weldon)  dürfte 
wenigstens  den  Werth  haben,  Anderen  die  gleichen  Versuche  zu 
ersparen. 

Weldon  s  Idee  war  die,  dafs  man  den  Schwefel  des  Schwefelwasser- 
stoffes, auch  wenn  derselbe  mit  viel  anderen  Gasen  gemengt  sei,  durch 
Königswasser  abscheiden  könne  und  dafs  man  die  oxydirenden  Ver- 
bindungen des  Königswassers  durch  gleichzeitig  mit  durchgeleitete  Lufr 
immer  wieder  regeneriren  könne;  die  Endreaction  wäre  dann  nur: 
H2S4-0  =  H20-f-S;  das  Königswasser  bezieh.  Nitrosylchlorid  u.  s.  w. 
würden  blofs  als  Ueberträger  des  Luftsauerstoffes  dienen.  Zwei  Ein- 
wendungen (von  geringeren  abzusehen)  bieten  sich  natürlich  sofort  dar: 
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erstens  die  allmähliche  Verdünnung  des  Königswassers,  zweitens  die 
Verwandlung  des  Schwefelwasserstoffes  in  Schwefelsäure  oder  andere 
im  Wasser  sich  auflösende  und  praktisch  verloren  gehende  Säuren. 
Unsere  Versuche  zeigten,  dafs  schon  der  zweite  Umstand  genügt,  um 
das  Verfahren  unverwendbar  zu  machen,  und  braucht  man  daher  auf 
die   erste   Einwendung  nicht  zurückzukommen.      Die   folgende   Tabelle 


C  i-5 


Angewendet 


CO 


äeq 


Schwefel  eefunden 


cd 

CD 

s 


ler-0 


1 

1 

cc 

cc 

cc 

2 

4,54 

1U 

30 

40 

2 

4 

20 

20 

40 

2 

4,5 

3U 

10 

40 

2 

5 

10 

30 

20 

2 

4,54 

5 

35 

40 

2 

4.04 

5 

35 

80 

1,4259 
1,4690 
1,3749 
1,2384 
1,1304]  29 
0,0305'  70 


Proc. 

31 

23 

24 

31 


H 


d 


Bemerkungen 


Proc. 
69 

77 
76 
69 
71 
30 


Absorption  des  IL^S  gut. 

Desgl. 

Desgl. 

Etwas  H^S  entwich  unzersetzt. 

Desgl. 

Der  meiste  H^ö  entwich  unzersetzt. 


zeigt,  dafs  in  der  Regel  69  bis  71  Procent  des  Schwefels  zu  Schwefel- 
säure oxydirt  wurden  (andere  Säuren  des  Schwefels  wurden  nicht  ge- 
bildet); der  eine  Versuch,  wo  man  70  Proc.  als  Schwefel,  30  Proc.  als 
Säure  erhielt,  ist  nicht  mafsgebend,  weil  unter  den  dabei  obwaltenden 
Umständen  die  Zersetzung  des  BLjS  ganz  unvollständig  war.  Die  Tempe- 
ratur war  bei  allen  Versuchen  15  bis  21°;  bei  höherer  Temperatur  wäre 
augenscheinlich  noch  mehr  Schwefelsäure  und  weniger  freier  Schwefel 
entstanden.  Ebenso  wäre  dies  auch  bei  gröfserer  Concentration  der 
Säuren  zu  erwarten  gewesen;  aber  es  nützt  augenscheinlich  nichts,  mit 
concentrirten  Säuren  zu  arbeiten,  da  sich  diese  jedenfalls  im  Laufe  des 
Versuches  fortwährend  verdünnen  müssen. 


Einige  Untersuchungen  über  die  jetzigen  Erdöllampen ; 

von  L.  Schmelck, 

Chemiker  bei  dem  königl.  norwegischen  Seebeleuchtungsamte. 

Oel  und  Docht.  Der  Docht  einer  Lampe  bildet  bekanntlich  ein 
System  von  Capillarkanälen,  durch  welche  das  Oel  zur  Flamme  hinauf- 
steigt Die  Kraft,  mit  welcher  das  Oel  durch  den  Docht  hinaufgesaugt 
wird,  nimmt  mit  dem  Sinken  des  Oeles  ab,  da  hierdurch  die  Reibung 
immer  gröfser  und  die  Geschwindigkeit  des  Oelstromes  geringer  wird. 
Das  allmähliche  Abnehmen  der  Oelzufuhr  bewirkt  natürlich,  dafs  die 
Lichtstärke  der  Flamme  geschwächt  wird.  In  wie  hohem  Grade  dies 
geschieht,  wird  zuvörderst  auch  auf  den  Eigenschaften  des  gebrauch- 
ten Leuchtmaterials  beruhen.  In  dieser  Richtung  stellt  das  schwer- 
flüssige Rüböl   sich   bedeutend    ungünstiger  als  das  Erdöl   und    bedurfte 
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deshalb  wie  bekannt  künstlicher  Apparate,  um  zur  Flamme  hinaufgehoben 
zu  werden.  Aber  auch  bei  Anwendung  des  letztgenannten  Leucht- 
materials ist  das  Abnehmen  der  Lichtstärke  während  der  Verbrennung 
deutlich  zu  bemerken  und  tritt  bei  den  verschiedenen  Lampencon- 
structionen  mehr  oder  weniger  deutlich  hervor.  Sehr  oft  nimmt  man 
an,  specifisch  schwerere  Erdölarten  stiegen  schwieriger  durch  den  Docht 
hinauf,  als  die  specifisch  leichteren.  Beilstein  (1883  250  169)  zeigte  aber, 
dafs  das  russische  Erdöl  eine  gröfsere  Aufsaugungsfähigkeit  besitzt  als 
das  amerikanische,  obwohl  letzteres  specifisch  leichter  ist  als  das  erste. 
Kurz  nach  Anzündung  einer  Erdöllampe  wird  die  Flamme  gröfser; 
aber  dieses  Auflodern  ist  doch  nur  von  kurzer  Dauer,  da  es  von  der 
allmählichen  Erhitzung  des  Brenners  durch  die  Flamme  herrührt,  indem 
diese  eine  stärkere  Verdampfung  des  Oeles  zur  Folge  hat.  Gewöhnlich 
wird  nach  Verlauf  von  etwa  20  Minuten  der  Brenner  die  höchst  mög- 
liche Temperatur  erreicht  haben  und  bei  den  meisten  Lampencoastructionen 
in  den  ersten  2  Stunden  mit  unveränderter  Höhe  brennen,  um  darauf 
nach  und  nach  wieder  zu  sinken.  Um  diesem  Uebelstande  abzuhelfen, 
pflegt  man  ja  gewöhnlich  den  Docht  etwas  höher  zu  schrauben.  Aller- 
dings läfst  sich  dadurch  zeitweilig  die  vorherige  reichlichere  Oelver- 
dampfung  und  in  Folge  dessen  eine  ebenso  grofse  Flamme  wie  früher 
hervorrufen;  aber  der  Docht  steht  nun  in  Gefahr  verkohlt  und  mit  einer 
Kruste  belegt  zu  werden,  wobei  die  feinen  Poren  sich  verstopfen  und 
die  Verdampfung,  somit  auch  die  Flamme  verringert  wird.  Wäre  es 
möglich,  durch  Aufschrauben  des  Dochtes  für  einen  längeren  Zeitraum 
dieselbe  Oelzufuhr  zu  unterhalten,  so  würde  die  Flamme  doch  gleichzeitig 
mit  dem  Sinken  des  Oeles  im  Behälter  an  Gröfse  und  Lichtstärke  ab- 
nehmen. Eine  ganz  befriedigende  Deutung  dieser  Erscheinung  isl  aller- 
dings schwer  zu  finden.  Es  wäre  ja  denkbar,  dafs  das  Oel  während  der 
Verbrennung  seine  Zusammensetzung  derart  ändert,  dafs  die  an  Leucht- 
kraft reichsten  Bestandteile  desselben  von  dem  Dochte  vorzugsweise 
aufgesaugt  werden.  Nachfolgende  Untersuchungen  zeigen  zwar  eine 
geringe  Veränderung  des  Oeles;  doch  ist  es  kaum  wahrscheinlich,  dafs 
sie  in  erwähnter  Richtung  eine  Bedeutung  haben  kann.  Die  Oele  zeigten 
zu  den  verschiedenen  Brennzeiten  folgende  specifische  Gewichte: 

Snowüake-      Diamond-     Kaiser.0el     £Sn- 

Oü  Od  0i] 

Ursprüngliches  Oel 0,7901  0,8005  0,8019          0,8078 

Nach  dem  Verbrennen  von  18<>/0  0,7909                —                                        — 

„30  —  0,8005  0,8022 

„     60  —                   —  0,8029          0,8080 

„     80  0,7910  0,8007                                    — 

Wider  Erwartung  zeigte  es  sich  also,  dafs  die  Aenderungen  be- 
deutender sind  beim  sogen.  Snowflake-Oil  und  Kaiseröl  als  bei  den 
zwei  anderen   Oelen  geringerer  Güte.     Der  mittels   Abefs  Apparat  ge- 
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prüfte  Entzündungspunkt  der  Oele  erlitt  während   des  Brennens  keine 
merkbare  Aenderung. 

Bei  der  Frage  über  die  Oelzuströmung  sind  natürlich  die  Gröfsen- 
verhältnisse  des  Dochtes  von  wesentlicher  Bedeutung.  Bei  Betrachtung 
der  einzelnen  Lampenconstructionen  findet  man  oft,  dafs  die  Breite  und 
Stärke  des  Dochtes  zu  der  Flamme  in  einem  eigentümlichen  Mifs- 
verhältnisse  steht.  Für  die  Saugfähigkeit  des  Dochtes  ist  die  Beschaffen- 
heit der  Baumwolle  und  die  Art  des  Gewebes  gewifs  nicht  ohne 
Bedeutung.  In  dieser  Hinsicht  habe  ich  bei  der  Untersuchung  dreier 
Dochtproben  von  dem  „Christiania  Glasmagazin'-1  keinen  Unterschied  nach- 
weisen können.  Die  Dochte  waren  von  gleicher  Breite  und,  dem  An- 
scheine nach,  von  derselben  Stärke.  Die  Versuche  wurden  in  der  Art 
angestellt,  dafs  jeder  Docht  gleich  weit  in  „Snowflake-Oib;  getaucht,  nach 
einer  Minute  wieder  gehoben  und  dann  gewogen  wurde.  Für  jeden 
Docht  wurden  2  Versuche  angestellt: 

.  i  i-i      •  i_j.  j      Tk    v*  In  1  Minute  auf- 

Bezeichnung  Gewicht  der  Dochte       gesaugte  Oelmenge 

Ordinärer  Docht 6,1g  .     .     5,6g     .     .      5,3g  .     .     5,6g 

Amerikanischer  Docht       .     .      6,4     .     .     6,3       .     .      5,9     .     .     5,4 
„Non  plus  ultra"   Docht    .     .      5,5     .     .     5,8       .     .      5,8     .     .     5,4 

Besonders  wichtig  ist  es,  dafs  der  Docht  vollkommen  trocken  in 
Gebrauch  genommen  wird,  da  jede  noch  so  schwache  Wassersammlung 
in  den  feinen  Poren  der  Steigung  des  Oeles  hinderlich  ist,  Als  Regel 
ist  deshalb  aufzustellen,  dafs  der  neue  Docht  immer  erst  getrocknet 
werden  soll.  Wenn  der  Docht  nach  längerer  Verwendung  anfängt, 
weniger  brauchbar  zu  werden,  so  ist  die  Ursache  oft  darin  zu  suchen, 
dafs  die  feinen  Kanäle  durch  Unreinlichkeiten  verstopft  sind,  welche 
von  der  ganzen  nach  und  nach  vom  Dochte  aufgesaugten  und  filtrirten 
Oelmenge  sich  angesammelt  haben.  Deshalb  ist  es  zu  empfehlen,  öfter, 
als  dies  gewöhnlich  geschieht,  den  Docht  zu  wechseln.  Um  die  Ver- 
kohlung des  Dochtes  unmöglich  zu  machen,  hat  man  schon  längst  versucht, 
die  Baumwolle  durch  unverbrennliche  mineralische  Stoffe,  als  Asbest, 
Schlackenwolle,  porösen  Thon  u.  dgl.,  zu  ersetzen.  Wie  es  scheint, 
haben  doch  diese  Versuche  nicht  zu  befriedigenden  Erfolgen  geführt. 

Um  das  Sinken  des  Oeles  während  der  Verbrennung  zu  hindern 
und  so  dem  erwähnten  Abnehmen  der  Lichtstärke  abzuhelfen,  ist 
man  wieder  zu  den  Apparaten  zurückgekehrt,  welche  bei  den  Rüböl- 
lampen benutzt  wurden.  Erdöllampen  mit  dieser  mehr  oder  weniger 
umständlichen  Einrichtung  haben  jedoch  für  den  allgemeinen  Haus- 
gebrauch nur  geringe  Anwendung  gefunden;  sie  werden  aber  bei  der 
Leuchtthurmbeleuchtiing  viel  gebraucht.  Einen  anderen  Versuch,  der 
Flamme  ohne  Anwendung  künstlicher  Apparate,  reichlich  und  gleich- 
mäfsig  Oel  zuzuführen,  hat  R.  Ditmar  in  Anregung  gebracht,  welcher 
nämlich  seine  Lampen  mit  zwei  Dochten  versieht,  wovon  der  „Saugdocht" 
blofs  zum  Aufsausen  des  Oeles  bestimmt  und  deshalb  erheblich  stärker 
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ist  als  der  nur  nur  einige  Centimeter  lange  „Brenndocht".  Der  Saug- 
docht geht  vom  Boden  des  Behälters  bis  zum  obersten  Theil  des  Brenners, 
wo  er  den  Brenndoeht  umschliefst  und  auf  diese  Weise  demselben  das 
Oel  zuführt.  Beim  Versuche  mit  einem  Saugdochte  von  derselben  Breite 
als  der  des  oben  erwähnten  Dochtes,  habe  ich  gefunden,  dafs  er  in 
demselben  Zeiträume  eine  doppelt  so  grofse  Oelmenge  aufsaugte  als 
dieser,  oder  in  der  Minute  10?,7. 

Dilmar  hat  Saugdochte  an  Lampen  von  verschiedener  Construction 
angebracht.  Die  neueste  Art  derselben  ist  der  so  genannte  rSonnen- 
brenner  /?".  Die  kleinste  Ausgabe  dieser  Brenner  (15'")  ist  wohl  die 
vollkommenste  aller  jetzigen  Lampenconstructionen. 

Brenner  und  Lampenschornstein.  Durch  den  Brenner  soll  die  Flamme 
die  nöthige  Luftzufuhr  erhalten.  Die  Aufgabe  des  Zugglases  oder  des 
Schornsteinen  besteht  hauptsächlich  darin,  die  Luft  in  solche  Berührung 
mit  der  Flamme  zu  bringen,  dafs  die  Verbrennung  mit  der  höchst  mög- 
lichen Lichtentwickelung  geschehen  kann.  Es  gilt  hier  das  richtige  Ver- 
hältnifs  zwischen  der  Flamme  und  der  zugeführten  Luftmenge  ab- 
zupassen. Die  Höhe  des  Zugglases  ist  natürlich  von  grofser  Bedeutung, 
da  dieselbe  für  die  Schnelligkeit  des  Luftstromes  mitbestimmend  ist. 
Wenn' man,  ohne  gleichzeitiges  Höherschrauben  des  Dochtes  das  Zug- 
glas  einer  Lampe  erhöht,  wird  man  gewöhnlich  linden,  dafs  die  Flamme 
an  Gröfse  ab-,  aber  an  relativer  Lichtstärke  zunimmt.  Die  vermehrte  Luft- 
zufuhr bewirkt  wahrscheinlich  in  diesem  Falle,  dafs  die  ausgeschiedenen 
Kohlenstofftheilchen  mit  gröfserer  Schnelligkeit  verbrennen  und  in  kürzerer 
Zeit  in  der  Flamme  schwebend  gehalten  werden.  In  der  folgenden  Ta- 
belle habe  ich  die  Ergebnisse  einiger  Versuche  zusammengestellt,  welche 
für  eine  bestimmte  Lampe  den  Einflufs  der  Zugglashöhe  auf  die  Leucht- 
wirkung der  Flamme  zeigt.  Die  hierzu  benutzte  Lampe  hatte  einen  sogen. 
Beformbrenner  (14"')  und  brannte  mit  Kaiseröl.  Die  Schlufsfolgerungen 
dieser  Versuche  können  natürlicher  Weise  nicht  ohne  weiteres  auf  andere 
Lampenconstructionen  und  Oele  angewendet  werden.  Bei  den  Versuchen 
1  und  2  wurde  die  Flamme  zum  höchsten  Punkt  hinaufgeschraubt  und 
danach  das  Zugglas  von  27cm  bis  40  bezieh.  54cm  verlängert.  Bei  den 
Versuchen  3  und  4  wurde,  nachdem  das  Zugglas  die  genannten  Ver- 
längerungen erhalten  hatte,  die  Flamme  höchst  möglich  aufgeschraubt. 
Die  Lichtstärke  und  Leuchtkraft,  welche  die  Lampe  nach  diesen  Ver- 
suchen ergab,  sind  im  Verhältnisse  zu  den  Endzahlen  berechnet,  welche 
sich  mit  demselben  Brenner  unter  normalen  Verhältnissen  erreichen  liefsen : 

Stündl.  Öl- 
verbrauch 
.      41.7g 
.      48 
.      48 
.      57 
.      63 


Höhe  des 

Zugglases 

Lichtstärke 

Leuchtkraft 

Reformbrenner 

mit  27cm 

.    .    100 

.      100 

Versuch  1 

„     40 

.    .      93,9    .     . 

80,0     . 

2 

„     54 

.    .      65,6   .     . 

57,0    . 

3 

..     40 

.    .    131,1    .     . 

82,2    . 

4 

..     54 

.    .    135,5    .     . 

,     .        81.6    . 

Kleinere  Mittheilungen.  4:> 

Aus  den  ersten  zwei  Versuchen  folgt  also,  dal's  die  verhältnifs- 
mäfsige  Vergröfserung  der  Lichtstärke  l,  welche  die  Flamme  bei  den  ge- 
nannten Verlängerungen  gewinnt,  nicht  im  Stande  ist,  den  durch  Abnehmen 
an  Gröfse  eintretenden  Verlust  zu  ersetzen.  Mit  der  stärkeren  Luftzufuhr 
nimmt  gleichzeitig  auch  der  Oelverbrauch  zu  und  diese  zwei  Ursachen 
zusammengenommen  bewirken,  dafs  die  Leuchtkraft,  wie  obenstehende 
Zahlen  zeigen,  so  bedeutend  sinkt.  Wird  der  Behälter  nur  halb  mit 
Oel  gefüllt,  so  liefert  die  Lampe  auch  in  Rücksicht  der  Lichtstärke  ein 
schlechteres  Ergebnifs  als  unter  normalen  Umständen;  denn  dann  kann 
der  Docht  kaum   gröfsere  Oelzufuhr  als  40S  in  der  Stunde  unterhalten. 

(Schlufs  folgt,) 


Sturm  als  Ursache  eines  Eisenbahn-Unfalles. 

Der  am  Morgen  des  10.  December  in  Wien  und  Umgebung  tobende  Orkan 
hatte  auf  der  Wien-Aspang-Eisenbalin  einen  ernsten  Unfall  zur  Folge.  Der 
um  1/2'  Uhr  früh  von  Wien  abgegangene  Personenzug,  welcher  aus  9  Wagen 
bestand,  befand  sich  um  8  Uhr,  also  nachdem  er  in  ll>  Stunden  kaum  mehr  als 
18km  zurückgelegt  hatte,  nächst  der  Station  Biedermannsdorf,  als  ein  heftiger 
Windstofs  die  4  letzten  Wagen,  welche  nur  schwach  oder  gar  nicht  besetzt 
waren,  aus  dem  Geleise  hob  und  über  den  etwa  5m  hohen  Damm  hinabwar!. 
Zum  Glücke  rifs  dabei  die  Kuppelungskette  und  blieben  die  vorderen  Wagen. 
welche  stark  besetzt  waren,  auf  dem  Geleise  stehen.  In  den  abgestürzten 
Wagen  befanden  sich  5  Fahrgäste,  von  welchen  zwei  schwer  verletzt  wurden: 
aufserdem  erlitt  auch  der  Zugschaffner  eine  lebensgefährliche  Verletzung. 

Man  kann  aus  diesem  Unfälle  ungefähr  auf  die  Stärke  des  Sturmes  zu- 
rückschliefsen.2  Die  abgestürzten  Wagen,  welche  der  Raab-Oedenburger-Bahn 
gehörten,  waren  3  Personenwagen  (Coupewagen)  und  ein  leerer  Lastwagen. 
Die  nur  mit  höchstens  2  bis  3  Personen  besetzten  Personenwagen  haben  ein 
Gewicht  von  durchschnittlich  je  8500k,  der  Lastwagen  wiegt  6000k;  die  dem 
Winde  dargebotene  Fläche  beträgt  bei  einem  Personenwagen  ungefähr  15qm. 
beim  Lastwagen  etwa  16<jm,5.  Der  Hebelsarm  des  Winddruckes  kann  zu  2m. 0 
angenommen  werden.  Hiernach  ergibt  sich  aus  dem  Umwerfen  eines  Personen- 
wagens ein  Winddruck  von  (8500  X  0,75):  (2  X  15)  =  211k  auf  lqm.  während 
für  das  Umwerfen  des  Lastwagens,  wenn  auf  die  Kuppelung  keine  Rücksicht 
genommen  wird,  schon  ein  Druck  von  (6000  X  0,75):  (2  X  16,5)  =  136k  qm  aus- 
gereicht hat.  Der  Winddruck  dürfte  sonach  thatsächlich  eine  zwischen  den 
beiden  Ziffern  liegende  Stärke  gehabt  haben.  Die  meteorologische  Reichsanstalt 
gibt  an.  dafs  der  Sturm  eine  maximale  Geschwindigkeit  von  130km  in  der 
Stunde  (36m  seeundlich)  erreicht  hat;  dies  würde  nach  der  Formel  ?o  =  0,13r' 
einem  Drucke  von  etwa  168k  qm  entsprechen.  Der  Sturm  gehörte  zu  den 
stärksten  Orkanen,  welche  seit  Jahren  in  der  Wiener  Gegend  beobachtet  wurden. 
(Nach  dem  Wochenblatt  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und  Architehtenrereins.  1884 
S.  336.) 

Amerikanische  Oelkanne  mit  Lampe. 

Aehnlich  wie  Will.  Roberts  bezieh.  E.  Girouard  (vgl.  1876  220*127)  Oel- 
kannen  mit  Lämpchen  verbunden  haben,  um  das  Schmieren  schwierig  zugäng- 
lich und  ungünstig  beleuchteter  Zapfenlager  zn  erleichtern,  so  ist  nachstehend 


1  Diese  Vergröfserung  kann  ohne  Apparat  und  nur  durch  das  Auge  be- 
obachtet werden.  Wünscht  man  dieselbe  genauer  zu  bestimmen,  so  ist  ein 
Schirm,  mit  einem  kleinen  Loche  von  bestimmter  Gröfse  versehen,  vor  der 
Flamme  anzubringen,  wodurch  nur  ein  Theil  des  Lichtes  gegen  den  Photo- 
meterschirm fällt.     (Vgl.  die  Versuche  von  F.  Fischer  1883  248  377.) 

2  Vgl.  Sturmgeschwindigkeit  bezieh.   Winddruck   1881   211   73.  242  T27. 
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veranschaulichte  Einrichtung  eigens  für  Locomotivführer  bestimmt,  welche  beim 
Gebrauche  dieser  Oelkanne  im  Dunkeln  eine  Hand  zum  Oeffnen  der  Schraier- 

deckel  u.  dgl.  frei  behalten. 
Durch  ein  stark  convexes  Glas 
werden  die  Lichtstrahlen  nach 
der  Ausflufsstelle  des  Oeles  hin 
concentrirt.  Im  Uebrigen  kann 
die  Kanne  selbst  eine  beliebige 
Einrichtung  erhalten;  hier  ist 
z.  B.  die  bekannte  Ventilregelung 
für  den  Ausflufs  beim  Oelen  an- 
gebracht, um  Oelverluste  mög- 
lichst zu  verhüten. 

Elektrischer  Betrieb  von  Lüftungsapparaten. 

Der  Betrieb  von  Sauggebläsen,  welche  bei  Lüftungsanlagen  zum  Zwecke 
der  künstlichen  Entfernung  verbrauchter  Luft  angewendet  werden,  macht  ge- 
wöhnlich grofse  Schwierigkeiten,  wenn  diese  Sauger  hoch  gelegen,  also  z.  B. 
im  Dachraume  aufgestellt  sind  und  wenn  diese  Apparate  in  gröfserer  Zahl  im 
Gebäude  an  verschiedenen  Stellen  desselben  sich  belinden.  Für  diese  Fälle 
gibt  die  Uebertragung  von  der  Betriebsmaschine  durch  Treibseile,  wie  solches 
gebräuchlich  ist,  oft  eine  sehr  umständliche  Anlage,  wogegen  in  der  elektrischen 
Energieübertragung  ein  Mittel  vorhanden  ist,  die  Betriebseinrichtung  in  den 
genannten  Fällen  sehr  einfach  zu  gestalten. 

Wie  nun  in  den  Annahs  industrielles,  1884  Bd.  2  S.  514  und  641  bezieh,  der 
Revue  industrielle,  1884  S.  435  berichtet  wird,  ist  eine  solche  Anlage  von  der 
Compagnie  electrique  für  das  Pariser  Stadthaus  mit  Erfolg  ausgeführt  worden. 
Hierbei  wird  der  elektrische  Strom  durch  zwei  von  zwei  Dampfmaschinen  ge- 
triebene Gramme'sche  Dynamomaschinen  erzeugt,  von  welchen  jede  zum  Be- 
triebe 4e  braucht.  Diese  Dynamomaschinen  laufen  mit  1250  Umdrehungen  in 
der  Minute;  ihre  Stromstärke  beträgt  je  50  Ampere  bei  einer  Potentialdifferenz 
an  den  Klemmen  von  110  Volt.  Es  werden  35  in  verschiedenen  Sälen  des 
Gebäudes  angeordnete  Sauger  getrieben,  indem  jeder  derselben  mit  einem 
Elektromotor  nach  Gramme'schem  System  versehen  ist;  diese  Maschinen  laufen 
mit  1450  bis  1750  Umdrehungen  in  der  Minute  und  die  Entfernung  der  Elektro- 
motoren von  den  Dynamomaschinen  beträgt  130  bis  155m.  Eine  ähnliche 
Anlage  wird  von  der  genannten  Gesellschaft  auch  für  die  Lüftung  der  Säle 
der  neuen  Centralschule  für  Kunst  und  Gewerbe  in  Paris  ausgeführt. 

Ausbreitung  der  elektrischen  Beleuchtungsanlagen. 

Nach  einer  Veröffentlichung  der  Deutschen  Edison-Gesellschaft  für  angewandte 
Elektricität  in  Berlin  sind  bis  zum  15.  November  1884  bereits  128  Anlagen  mit 
Ec/t.s-ou'scher  Glühlichtbeleuchtung  versehen  worden,  mit  169  Dynamomaschinen, 
welche  beiläufig  einen  Aufwand  von  2500e  erfordern  und  nahezu  22000  Glüh- 
lampen speisen.  (Es  sind  in  diesen  Ziffern  die  von  den  Licenzträgern  ausge- 
führten Anlagen  nicht  inbegriffen.)  An  der  Spitze  der  Industrien,  welche  in 
der  Einführung  des  elektrischen  Lichtes  einen  grofsen  Fortschritt  erblicken, 
weil  es  die  Fabrikation  erleichtert,  verbessert,  gegen  Feuersgefahr  sicherstellt 
und  die  Kosten  derselben  ermäfsigt,  steht  die  Textil-Industrie  mit  nicht  weniger 
als  2837  Glühlampen,  welche  in  21  Fabriken  vertheilt  sind.  An  Lampenzahl 
der  vorigen  überlegen,  erreicht  die  Ziffer  der  mit  elektrischem  Glühlicht  be- 
leuchteten Zuckerfabriken  (17  Anlagen  mit  3520  Lampen)  nicht  ganz  die  gleiche 
Höhe,  obgleich  diesen  Fabriken,  welche  den  Abdampf  der  Maschinen  vortheihaft 
verwerthen,  ebenfalls  billige  motorische  Kräfte  zur  Verfügung  stehen.  Aus 
noch  einem  anderen  Grunde  eignet  sich  das  elektrische  Glühlicht  auch  besonders 
für  Mühlen,  in  denen  die  leichte  Entzündlichkeit  des  Mehlstaubes  zur  Anwendung 
umfassender  Vorsichtsmafsregeln  zwingt  und  für  welche  daher  die  Feuerver- 
sicherungs-Gesellschaften den  Besitzern  die  Einführung  des  Glühlichtes  empfehlen. 
Schnellen  Eingang  hat  sich  endlich  das  Glühlicht  in  Gastwirthschaften,  Vereins- 
häusern, Theatern  und  in  allen  Räumen  verschafft,  in  denen  sich  die  bisherige 
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Gasbeleuchtung  wegen  ihrer  groi'sen  Wärmeentwickelung  und  Erzeugung  ge- 
sundheitsschädlicher Gase  als  besonders  unzuträglich  erwiesen  hatte. 

Zur  Beleuchtung  von  Strafsen  und  Plätzen,  grofsen  und  hohen  Fabrik- 
räumen verwendet  die  genannte  Gesellschaft  ausschliefslich  die  Bogenlichtein- 
richtungen  von  Siemens  und  Hahke^  von  welchen  bereits  auch  eine  beträchtliche 
Anzahl  ausgeführt  worden  ist.  Die  grofsen  Berliner  Centralstellen,  von  denen 
Jedermann  elektrischen  Strom  —  gerade  wie  das  Gas  —  beziehen  kann,  werden 
ohne  Zweifel  die  elektrische  Beleuchtung  noch  populärer  als  die  isolirten,  den 
Blicken  des  Publikums  meist  entzogenen  Anlagen  machen  und  damit  zu  der  all- 
gemeineren Einführung  wesentlich  beitragen. 

Nach  anderen  Mittheilungen  sind  in  den  letzten  6  Jahren  in  Deutschland 
6000  Dynamomaschinen  im  Werthe  von  etwa  14  Mill.  Mark  erzeugt  worden. 
Zu  denselben  gehören  etwa  20000  Bogenlichtlampen  im  Werthe  von  5  Mill. 
Mark.  Die  Gesammterzeugung  der  elektro-technischen  Industrie  Deutschlands 
wird  auf  nahezu  24  Mill.  Mark  geschätzt.  Hauptsitz  derselben  ist  Berlin,  wo 
etwa  1200  Arbeiter  beschäftigt  sind.  Nächst  Berlin  kommen  Nürnberg,  dann 
Köln,  Stuttgart,  Magdeburg,  München,  Hamburg  u.  s.  w. 

Roussy's  Regulator  für  Glühlampen. 

Zur  Regulirung  der  Lichtstärke  jedes  unter  einer  gröfseren  Anzahl  (Edi- 
«on'scher)  Glühlichter  verwendet  E.  L.  Roussy  in  Vevey  in  seinen  Mühlen  nach 
L Ingenieur  Conseil,  1884  *  S.  86  einfach  stark  zusammengedrücktes  Kohlenpulver 
(nach  anderen  Mittheilungen  eine  Mischung  von  Kohlenpulver  mit  Quecksilber), 
welches  in  eine  cylindrische  Höhlung  im  Inneren  des  Lampenträgers  eingestopft 
ist  und  mittels  einer  Prefsschraube  mehr  oder  weniger  kräftig  zusammengeprefst 
werden  kann,  wodurch  nach  Ausweis  sorgfältiger  Versuche  der  Widerstand  fin- 
den Strom  in  der  Lampe  und  somit  die  Lichtstärke  verändert  werden  kann, 
während  durch  die  Erwärmung  des  Pulvers  der  Widerstand  sich  nicht  ändert. 
—  In  ähnlicher  Weise  ist  früher  schon  im  Stan/ei/'schen  Regulator  eine  Anzahl 
über  einander  gelegter  Kohlenplatten  benutzt  worden,  welche  mehr  oder  weniger 
stark  zusammengeprefst  wurden,  wobei  jedoch  die  zu  Folge  der  Erwärmung 
eintretende  Ausdehnung  der  Platten  in  der  Achsenrichtung  und  die  daraus 
entspringende  Zusammendrückung  derselben  sich  als  störend  erwies  und  den 
Regulator  sehr  unzuverlässig  machte. 

Hochhausen's  Regulirung  dynamo-  elektrischer  Maschinen. 

Die  je  nach  der  Stromstärke  der  Maschine  erforderlieh  werdende  Aus- 
oder Einschaltung  einzelner  Windungen  der  erregenden  Magnete,  durch  welche 
die  Stärke  des  magnetischen  Feldes  verändert  wird,  bewirkt  A.  Hochhausen  in 
New- York  (*D.  R.  P.  Kl.  21  Nr.  27  673  vom  17.  Juni  1883,  abhängig  von  Maxim 
*D.  R.  P.  Nr.  20465,  vgl.  1884  253  *  491)  durch  einen  mittels  einer  eigenen 
Schaltvorrichtung  einzuschaltenden  besonderen  Elektromotor,  dessen  Anker- 
achse einen  auf  2  Contactreihen  schleifenden  Contactarm  trägt.  Von  den 
Contacten  führen  Drähte  nach  den  einzelnen  Spulen  der  erregenden  Elektro- 
magnete  der  Maschine. 

Ueber  die  Aufbewahrung  angefrorener  Kartoffeln. 

Angefrorene  Kartoffeln ,  welche  gedämpft  und  dann  in  Silos  aufbewahrt 
wurden,  verloren  nach  Fittbogeris  Mittheilung  in  der  Milchzeitung ,  1884  S.  807 
ganz  erheblich  an  Nährwerth,  da  durch  das  Lagern  von  den  vorhandenen  Be- 
standteilen der  Kartoffeln  zerfielen:         In  50  Tagen  76  Tagen     140  Tagen 

Eiweifs 22.2  Proc.     35,0  Proc.     34,6  Proc. 

Nichteiweifs —  29,8  94,3 

Stickstoff   haltige   Substanz  in   Summe     15,8  34,7  42,5 
Kohlehydrate  von  der  Formel  des  Stärke- 
mehles     17,4               18,4               25,0 

Zellstoff -  28,0  26,9 

Fett 57,1  59,1  87,0 

Nichtbest,  Stickstoff  freie  Extractstoffe      —  3,5  3.8 

Organische  Gesammttrockensubstanz   .     13,4  18.3  22.4 
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Sonach  verhütet  das  Einmachen  in  Silos  zwar  das  gänzliche  Verderben 
der  gefrorenen  Kartoffeln,  ist  aber  von  sehr  empfindlichen  Verlusten  an  Nähr- 
stoffen begleitet. 

Verwerthung  der  Maikäfer  zur  Düngung. 

Nach  einem  Vorschlage  von  F.  A.  Wolf  in  Heilbronn  werden  die  trocken 
gesammelten  Maikäfer  in  ein  Fafs  gefüllt,  mit  etwa  30g  Schwefelkohlenstoff 
übergössen  und  dieses  sofort  mit  einem  Deckel  möglichst  luftdicht  bedeckt. 
Nach  10  bis  20  Minuten  sind  die  Thiere  getödtet. 

In  der  Fabrik  werden  die  Maikäfer  in  möglichst  frischem  Zustande  in  die 
Darre  gebracht  und  5  Stunden  lang  einer  Hitze  von  600  ausgesetzt;  dieselben 
haben  in  der  Zeit  etwa  65  Procent  ihres  Gewichtes  durch  das  abgedampfte 
Wasser  verloren  und  können  in  diesem  Zustande  jahrelang  aufbewahrt  werden, 
ohne  dafs  die  organischen  Substanzen  sich  zersetzen  und  ein  Ammoniakverlust 
entsteht.  Das  Maikäfermehl  als  Düngmittel  wird  mit  einem  Gehalte  von  11 
bis  12  Proc.  Stickstoff,  1  bis  2  Proc.  Phosphorsäure  und  1  bis  2  Proc.  Kali,  als 
Futtermittel  mit  etwa  38  Proc.  verdaulichem  Eiweifs  und  10  Proc.  verdaulichem 
Fett  in  den  Handel  gebracht.  Von  der  Gewinnung  des  Maikäferfettes  mufste 
vorerst  Abstand  denommen  werden,  weil  ein  Nutzen  nicht  vorauszusehen  war. 
(Vgl.  1868  1S8  343). 

üeber  die  Bildung  des  Zuckers  in  den  Rüben. 

Versuche  von  A.  Girard  (Comptes  rendus ,  1884  Bd.  99  S.  808)  bestätigen, 
dafs  die  Saccharose  in  den  Blättern  der  Zuckerrüben  unter  der  Einwirkung 
der  Lichtstrahlen  gebildet  wird  und  dann  erst  nach  der  Wurzel  wandert.  Im 
September  1884  hatten  z.  B.  Blätter  voft  4  benachbarten  Rüben,  halb  am  24. 
um  4  Uhr  Nachmittags,  der  Rest  am  25.  um  4  Uhr  Morgens  untersucht,  fol- 
gende Zusammensetzung: 

Tag    Nacht 

Saccharose 1,42    0,45 

Reducirender  Zucker .     .     .    2,91     2,40 
Saccharose  auf  100  Glucose     48        18 

Ein  fernerer  Versuch  wurde  in  der  Weise  angestellt,  dafs  von  10  Rüben 
desselben  Feldes  je  3  kräftige  Blätter  Nachmittags  um  4  Uhr  und  Morgens 
um  4  Uhr  untersucht,  aufserdem  aber  je  3  Blätter  derselben  Rüben  einen  Tag 
über  in  einem  mit  Wasser  von  geringem  Salzgehalte  gefüllten  Gefäfse  den 
Sonnenstrahlen  ausgesetzt  und  dann  ebenfalls  Nachmittags  um  4  Uhr  analysirt 
wurden;  auch  im  letzteren  Falle  hatte  eine  reichliche  Zuckerbildung  statt- 
gefunden, obwohl  die  Blätter  vom  Stamme  entfernt  waren. 

Zur  Kenntnifs  des  Safrans. 

Durch  Destillation  von  mit  Wasser  übergossenem  Safran  im  Kohlensäure- 
strome und  Ausschütteln  des  Destillates  mit  Aether,  welcher  dann  ebenfalls 
im  Kohlensäurestrome  verflüchtigt  wurde,  erhielt  R.  Kayser  (Berichte  der  deutschen 
chemischen  Gesellschaft^  1884  S.  2230)  ein  gelbliches  ätherisches  Safranöl,  welches 
leicht  Sauerstoff  aus  der  Luft  aufnimmt  und  dessen  Zusammensetzung  der 
Formel  CjoH16  entspricht. 

Zur  Gewinnung  des  Safranfarbstoffes,  Oocm,  wurde  der  mit  Aether  er- 
schöpfte Safran  bei  gewöhnlicher  Temperatur  mit  Wasser  ausgezogen ,  dieser 
Auszug  daiin  mit  Knochenkohle,  welche  mit  Salzsäure  und  Weingeist  gereinigt 
war,  geschüttelt,  wobei  der  Farbstoff  fast  vollständig  von  der  Kohle  aufgenommen 
wird.  Hierauf  wurde  filtrirt  und  die  Farbstoff  haltige  Kohle  ausgewaschen, 
bei  mäfsiger  Wärme  getrocknet,  darauf  mit  90procentigem  Weingeist  ausgekocht 
und  filtrirt.  Nach  Entfernung  des  Weingeistes  hinterbleibt  eine  spröde  gelblich- 
braune Masse,  welche  ein  rein  gelbes  Pulver  liefert.  Das  so  erhaltene  Crocin 
ist  leicht  löslich  in  Wasser  und  verdünntem  Weingeist,  wenig  in  absolutem 
Alkohol,  nur  spurweise  in  Aether.  Concentrirte  Schwefelsäure  gibt  eine  tief- 
blaue Lösung,  welche  nach  kurzer  Zeit  violett,  hierauf  kirschroth  und  schiiefs- 
lich   braun  wird.     Salpetersäure   (von  1,4  sp.  G.)    gibt   gleichfalls    zuerst   eine 
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tiefblaue  Lösung,  welche  jedoch  fast  augenblicklich  wieder  verschwindet  und 
in  braun  übergeht.  Salzsäure  (von  1,120  sp.  G.)  gibt  eine  gelbe  Lösung  ohne 
Farbenveränderung.  Bleiessig,  Kalkwasser  und  Barytwasser  geben  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  in  einer  wässerigen  Crocinlösung  keine  Fällung,  welche 
jedoch  sofort  beim  Erwärmen  eintritt,  unter  gleichzeitiger  Zersetzung  des  C'ro- 
cins  in  Crocetin  und  Zucker.  Die  Zusammensetzung  des  bei  100°  getrockneten 
Crocins  entspricht  der  Formel  <J44H70O.)S. 

Behandelt  man  eine  wässerige  Crocinlösung  mit  Salzsäure  im  Kohlensäure- 
strome, so  entfärbt  sich  die  Lösung  unter  Ausscheidung  orangefarbener  Flocken 
von  Crocetin.,  C34H4fi09.  Es  bildet  nach  dem  Trocknen  ein  hochrothes  Pulver, 
welches  in  Wasser  nur  spurenweise,  leicht  in  Alkohol  und  Aelher  löslich 
ist.  Diese  Spaltung  des  Crocins  in  Crocetin  und  Zucker,  Grocose  genannt. 
geschieht  somit  nach  der  Gleichung:  2C44H70O.2s  +  7H>0  =  C34H4(;C\I  +  9CfiH1?06. 

Bei  längere  Zeit  fortgesetzter  Behandlung  des  getrockneten  Safrans  mit 
reinem  Aether  im  Extractionsapparate  treten  allmählich  in  dem  Aetherkölbchen 
reichliche  krystallinische  Ausscheidungen  auf:  dieselben  werden  durch  Filtration 
von  dem  Fette  und  ätherisches  Oel  enthaltenden  Aether  befreit,  dann  nach 
dem  Auswaschen  mit  reinem  Aether  mit  dem  Filter  zerrieben ,  nochmals  in 
den  Aetherextractionsapparat  gebracht  und  wieder  längere  Zeit  mit  demselben 
Aether  behandelt.  Es  scheiden  sich  alsdann  in  dem  Aetherkölbchen  allmählich 
schöne  .farblose  Krystalle  aus,  welche  durch  Abgiefseu  von  Aether  befreit  und 
über  Schwefelsäure  getrocknet  werden.  Die  so  erhaltenen  prismatischen  Kry- 
stalle besitzen  einen  bitteren ,  charakteristischen  Geschmack ,  welcher  lange 
auf  der  Zunge  haften  bleibt.  Das  Safranbitter  löst  sich  sehr  leicht  in  Wasser 
und  Weingeist,  weniger  leicht  in  Chloroform,  wenig  in  Aether.  Die  Krystalle 
schmelzen  bei  75°  unzersetzt  zu  einer  wasserhellen  Flüssigkeit.  Die  Zusammen- 
setzung dieses  Picrocrocins  entspricht  der  Formel  CggOßßOi?.  Beim  Erwärmen 
mit  Bleiessig,  Kalkwasser  oder  Säuren  zerfallt  es  unter  Bildung  von  Safranöl 
nach  der  Gleichung:  C38Hfi60|7  +  H2O  =  3C6H1206  +  2C10H16. 

Zur  Untersuchung  von  Cacao. 

Zur  Nachweisung  von  Cacaoschalen  in  Chocoladen  und  Cacao  ist  die 
mikroskopische  Auffindung  von  Spiralgefäfsen  keineswegs  ausreichend,  da  nach 
L.  Legier  (Repertorinm  für  analytische  Chemie.  1884  S.  345)  auch  die  Bohnen 
Spiralgefäfse  enthalten.  In  ähnlicher  Weise  bietet  auch  die  Holzfaserbestimmung 
Unsicherheiten,  so  lange  es  sich  um  Nachweis  verhältnifsmäfsig  geringer  Men- 
gen vom  Schalenzusatz  handelt,  ein  Umstand,  der  sowohl  durch  die  nicht  un- 
bedeutenden Unterschiede  im  Cellulosegehalte  der  einzelnen  Cacaosorten,  als 
auch  durch  die  verschiedenen  angewendeten  Holzfaser-Bestimmungsmethoden 
unter  Benutzung  bereits  vorhandener  Analysenwerthe  bedingt  wird.  Holzfaser- 
bestimmungen nach  der  von  Henneberg  und  Stohmann  angegebenen  Methode, 
welche  ein  '  9  stündiges  Kochen  der  entfetteten  Masse  mit  1,25  procentiger 
Schwefelsäure,  hierauf  ein  solches  mit  1,25  procentiger  Kalilauge  und  Aus- 
waschen mit  Alkohol  und  Aether  vorschreibt,  ergaben  für  Schalen  10.23  bis 
16,16  Proc,  ungeröstete  Bohnen  2,14  bis  3,09  Proc.  Zellstoff. 

Neuerung  im  Färben  von  aus  Baumwolle  und  Seide  gemischten  und 

anderen  Fabrikaten. 

Im  Journal  0/  the  Society  of  Chemical  Industry^  1884  S.  568  ist  ein  Verfahren 
von  W.  Clarke  und  H.  T.  tansley  in  Nottingham  (Englisches  Patent,  1884 
Nr.  7869)  beschrieben,  um  Baumwolle  und  Seide  mit  einander  gemischt  ebenso 
gleichmäfsig  zu  färben  wie  jede  der  beiden  Fasern  im  vereinzelten  Zustande. 

Die  Waare  wird  in  einer  Seifenlösung  gekocht,  wie  diese  sonst  beim 
Färben  der  Seide  allein  angewendet  wird.  Hierauf  zieht  man  dieselbe  her- 
aus und  neutralisirt  das  Bad  derart  mit  einer  Säure,  dafs  es  noch  schwach 
alkalisch  bleibt.  Würde  die  Flotte  sauer  gemacht,  so  würde  die  Baumwolle 
beim  nachherigen  Färben  unverändert  bleiben.  Man  fährt  nun  wiederum  mit 
der  Waare  ins  Bad  bei  Siedehitze  und  fügt  den  Farbstoff  nach  und  nach  zu, 
indem  man  vor  jeder  Zugabe  die  Gewebe  zurückzieht.    Die  Seide  nimmt  eine 
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dunklere  Färbung  an  wie  die  Baumwolle,  so  dafs  das  Muster  sich  auf  dunklem 
oder  hellem  Grunde  abhebt,  je  nachdem  die  Seide  oder  die  Baumwolle  den 
Grund  bildet.  —  Das  Ganze  kommt  also  auf  eine  „Animalisation"  der  Baum- 
wolle durch  Fettsäure  heraus;  die  Zahl  der  blofs  durch  fette  Säure  in  ange- 
gebener Weise,  ohne  Zuzug  einer  anderen  Beize,  fixirbaren  Farbstoffe  wird  je- 
doch eine  beschränkte  sein  und  die  Befestigung  aufserdem  auf  grofse  Beständig- 
keit nicht  Anspruch  machen  können.  Das  von  0.  Breuer  angegebene  Verfahren 
(1884  251  560)   zur  Erreichung   desselben  Zweckes   ist  jedenfalls  vorzuziehen. 

Verfahren,  um  Gewebe  wasserdicht  zu  machen. 

F.  Worth  in  London  (Englisches  Patent,  1883  Nr.  4921)  will  Gewebe,  Leder 
u.  dgl.,  um  sie  wasserdicht  zu  machen,  mit  einer  Lösung  von  Aluminium- 
palmitat  oder  -Oleat  in  Erdölbenzin  tränken.     (Vgl.  Lieber  1882  246  155.) 

Ueber  die  Herstellung  der  Brillantlacke. 

Zur  Herstellung  der  durchscheinenden  farbigen,  sogen.  Brillantlacke,  welche 
fast  immer  Theerfarbstoffe  enthalten,  mufs  man  nach  R.  Kaiser  (Mittheilungen 
des  Bayrischen  Geiverbemuseums ,  1884  S.  161)  möglichst  hellen  Schellack  ver- 
wenden, bei  blauen  Lacken  auch  wohl  gebleichten  Schellack.  Die  zu  be- 
nutzenden spritlöslichen  Theerfarbstoffe  dürfen  nicht  mit  Dextrin,  Zucker 
u.  dgl.  verfälscht  sein,  da  diese  Stoffe  nicht  in  Spiritus  löslich  sind.  Die  con- 
eentrirte  Farbstofflösung  läfst  man  an  einem  dunkeln  und  kühlen  Orte  1  bis  2 
Wochen  stehen  und  filtrirt  dann  nochmals ,  da  sich  während  dieser  Zeit  stets 
noch  Verunreinigungen  abscheiden,  welche  den  Glanz  des  Lackes  beeinträch- 
tigen würden.  Von  der  concentrirten  weingeistigen  Farblösung  setzt  man  nun 
zu  der  Schellacklösung  so  viel  hinzu,  bis  ein  Probeanstrich  die  gewünschte 
Farbstärke  zeigt. 

Ueber  Eisenanstriche. 

Die  Verwaltung  der  Niederländischen  Staatsbahnen  hat  nach  dem  Wochen- 
blatt für  Architekten  und  Ingenieure,  1884  S.  477  16  Stück  Eisenbleche  mit  Salz- 
säure gebeizt,  in  warmem  Wasser  abgewaschen,  getrocknet  und,  während  sie 
noch  warm  waren,  geölt.  Ferner  wurden  16  andere  Eisenbleche  durch  Ab- 
kratzen und  Bürsten  so  lange  gereinigt,  bis  das  oxydreine  Metall  freigelegt 
war.  Von  diesen  so  gereinigten  Eisenblechplatten  strich  man  4  Platten  von 
jeder  Sorte  mit  Englischroth,  4  mit  einem  mit  A  bezeichneten  Eisenoxyd,  4  mit 
einem  mit  B  bezeichneten  Oxyde  und  schliefslich  4  mit  Mennige  an.  3  Jahre 
hindurch  waren  sämmtliche  Eisenplatten  dem  Einflüsse  der  atmosphärischen 
Luft  ausgesetzt.  Auf  den  abgekratzten  Flächen  war  dann  der  Anstrich  mit 
Englischroth  vollständig  verschwunden,  aber  auch  auf  den  gebeizten  Blechen 
ergab  der  Englischrothanstrich  ungünstigere  Ergebnisse,  wie  alle  anderen  An- 
striche. Das  Eisenoxyd  A  lieferte  ungünstigere  Ergebnisse  auf  den  abgebürsteten 
Blechen  wie  das  Eisenoxyd  B  und  der  Mennigeanstrich.  Besser  erhalten  hatte 
sich  das  Eisenoxyd  A  auf  den  gebeizten  Blechen.  Der  Anstrich  mit  dem  Oxyde  B 
war  besser  als  der  mit  dem  Oxyde  A,  stand  aber  dem  Mennigeanstrich  nach. 
Der  Mennigeanstrich  ergab  die  günstigsten  Ergebnisse  auf  beiden  Blechsorten. 

Aus  diesen  Versuchen  darf  man  wohl  den  Schlufs  ziehen,  dafs  das  Reinigen 
der  Metallbleche  durch  Beizen  dem  Reinigen  derselben  durch  Abkratzen  und 
Bürsten  vorzuziehen  ist.  Die  Mennige  verbindet  sich  am  innigsten  mit  dem 
Oele  und  bildet  deshalb  auch  vor  allen  anderen  Farbenzusammenstellungen 
die  widerstandsfähigste  Farbenmischung;  in  derselben  vereinigt  sich  eine  be- 
deutende Adhäsion  mit  Cohäsion  und  Elasticität. 

Versuche  auf  der  Cincinnati  Southern  Eisenbahn  mit  mehreren  Kilometer 
eisernen  Brücken  ergaben  ebenfalls  die  Vorzüge  des  Mennigeanstriches.  Eisen- 
oxydfarben schützen  nur  dann,  wenn  dieselben  oft  erneuert  werden. 


Verlag  der  J.  G.  Cotta'schen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
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Reismühlen  -  Anlage  von  Gius.  Locarni  auf  der  Turiner 
Ausstellung  1884. 

Mit  Abbildungen  im  Texte  sowie  auf  Tafel  4  und  5. 

Nach  den  statistischen  Mittheilungen  des  italienischen  Ackerbau- 
ministeriums, welche  gelegentlich  der  Ausstellung  in  Turin  1884  ver- 
öffentlicht wurden  ',  beträgt  die  jährliche  Erzeugung  Italiens  an  Rohreis 
durchschnittlich  9  797906"'  auf  232 091ha  bebauter  Reisfelder. 2  Hieraus 
ergeben  sich  3436161  bis  3927041"'  verarbeiteten  Reises,  welcher  zu 
70  bis  75k  auf  das  Hektoliter  einem  Gewichte  von  240000  bis  295  0001 
entspricht.  Nach  den  amtlichen  Berichten  betrug  die  Einfuhr  an  Rohreis 
1879  bis  1883  im  Mittel  440001  jährlich3,  meistens  aus  Asien,  während 
die  Ausfuhr  von  verarbeitetem  Reis  sich  im  Mittel  auf  77000'  belief. 
Es  wird  demnach  bei  Weitem  der  gröfste  Theil  im  Lande  selbst  verzehrt. 

Wenn  man  nun  diese  Zahlen  in  Betracht  zieht,  so  begreift  man 
die  Wichtigkeit  einer  rationellen  und  ökonomischen  Verarbeitung.  Bis 
vor  Kurzem  und  theil  weise  noch  heute  geschah  dieselbe  in  den  italienischen 
Reismühlen  mit  äufserst  primitiven  Apparaten,  welche  viel  Handarbeit 
verlangten  und  daher  Unregelmäfsigkeit  und  Unsicherheit  in  der  Güte 
der  erzielten  Producte,  sowie  höhere  Gestehungskosten  zur  Folge  hatten. 

Auf  der  italienischen  Nationalausstellung  in  Turin  1884  war  von 
der  Maschinenfabrik  Giuseppe  Locarni  in  Vercelli,  dem  Mittelpunkte  der 
italienischen  Reisindustrie,  eine  vollständige  Anlage  zur  Verarbeitung 
des  Reises  in  Thätigkeit,  Hr.  Ferdinand  Lugenbühl,  Direktor  dieser  Fabrik, 
hat  sich  seit  Jahren  mit  Einführung  von  Verbesserungen  in  diesem 
Fache  beschäftigt  und  kann  die  auf  der  Ausstellung  in  Betrieb  befind- 
liche Modell-Anlage  als  das  Ergebnifs  langjähriger  Studien  und  Er- 
fahrungen auf  diesem  Gebiete  angesehen  werden ;  es  wurde  bereits  eine 
grofse  Anzahl  dieser  Reismühlen  nicht  allein  in  Italien  selbst  ausgeführt, 
.sondern  auch  im  Auslande,  namentlich  in  Südamerika  und  Asien. 

Im  ganzen  Systeme  befinden  sich  nicht  weniger  als  18  verschiedene 
Apparate,  welche  unter  sich  in  selbstthätiger  Verbindung  stehen.  Die 
Anlage  kann  den  Reis  in  drei  verschiedenen  Güten  (Qualitäten)  liefern 
und  zwar:  A)  Weifser  Reis  (mercantile) ,  B)  Geglänzter  Reis  (camolino), 
bezieh.  C)  Gut  geglänzter  Reis  (brillato).  Durch  weitere  Verarbeitung  kann 
noch  eine  vierte  Gütestufe  hergestellt  werden,  nämlich:  C,)  Sehr  gut  ge- 
glänzter Reis  (brillato  Stella). 

Die  ausgestellte  Anlage  war  auf  einem  sehr  beschränkten  Räume 
untergebracht   und    zwar  in  2  Stockwerken  von  je  84(i"i  Fläche,   nahm 

1  Catalogo  della  Mostra  collettiva  fatta  della  T)>>czione  generale  delV  Agricoltura 
Ministero  di  Agricoltura,  Industria  e  Commercio.     Tipografia  Eredi  Botta.    Roma  1884. 

2  Die  Reisernte  des  J.  1884  in  Italien  wurde  auf  7  462000"'  Rohreis  geschätzt. 

3  Die  eingeführten  44000t  Reis  sind  nicht  ganz  Rohreis,  sondern  ein  Theil 
ist  bereits  geschält  und  ergeben  etwa  30200*  weifsen  Reis. 
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somit  eine  Gesammtgrundfläche  von  168lim  in  Anspruch.  Dieselbe  ver- 
langte 3  Arbeiter  zur  Bedienung  und  verbrauchte  28(!  effectiv  für  gut  ge- 
glänzten Reis;  bei  weniger  geglänztem  Reis  vermindert  sich  der  Arbeits- 
verbrauch.    Die  stündliche  Leistung  betrug  300k  gut  geglänzten  Reises. 

Aus  der  beigegebenen  Tabelle  S.  50  und  51,  welche  noch  aufserdem 
durch  die  schematische  Darstellung  des  Arbeitsganges  I  bis  III  S.  52  und  53 
übersichtlicher  gemacht  wird,  geht  die  Aufeinanderfolge  der  einzelnen 
Prozesse  hervor  und  zwar  wurde  hierbei  eine  Anlage  in  3  Stockwerken 
zu  Grunde  gelegt. 

Zur  weiteren  Erklärung  sei  hier  noch  bemerkt,  dafs  für  Verarbeitung 
zu  geglänztem  Ganzreis  B  (camolino)  der  weifse  Reis  a  (jnercantile  oscuro} 
verwendet  wird,  ehe  derselbe  zur  Hanfbürstmaschine  gelangt.  Soll  hin- 
gegen einfach  „weifser  Reis  A  (mercantileyL  hergestellt  werden,  so  folgt 
noch  die  Bearbeitung  in  der  Hanfbürstmaschine.  Für  gut  geglänzten 
Ganzreis  C  (brillato)  wird  ebenfalls  der  weifse  Reis  a  [mercantile  oscuro) 
verwendet  und  unterliegt  der  aus  Schema  III  ersichtlichen  Behandlung. 

Der  nach  Schema  I  erhaltene  gebrochene  Kleinreis  (pistino)  wird 
gewöhnlich  zur  Stärke-,  Puder-  oder  Spiritusfabrikation  benutzt,  besonders 
in  nassen  Jahren,  wenn  der  Reis  leicht  in  Gährung  übergeht.  Geglänzter 
Ganzreis  B  [camolino)  wird  namentlich  in  der  Schweiz  und  den  besseren 
italienischen  Gasthöfen  unter  dem  Namen  Riso  nationale  verbraucht  und 
eignet  sich  nicht  zu  längerem  Transport  wegen  der  Gefahr  der  Gährung. 
Für  überseeische  Länder  und  überhaupt  für  gröfsere  Entfernungen  dient 
dann  der  gut  geglänzte  Ganzreis  C  (brillato),  bei  welchem  der  Kleber 
abgeschält  ist,  damit  der  Reis  sich  besser  conservirt.  Der  sehr  gut 
geglänzte  Ganzreis  C[  (brillato  Stella)  endlich  ist  ein  Luxusartikel. 

Die  Zeichnungen  auf  Taf.  4  und  5  stellen  die  Anlage  dar,  wie  sie 
sich  auf  der  Turiner  Ausstellung  befand,  und  dient  zur  Erläuterung 
die  auf  Tafel  5  gegebene  Bezeichnung  der  verschiedenen  Theile. 

Von  den  einzelnen  Maschinen,  welche  besonderes  Interesse  bieten, 
seien  noch  folgende  beschrieben: 

Warzenslein-Reibmaschine  (Fig.  5  Taf.  5).  Hier  dreht  sich  in  einem 
eiförmig  ausgehöhlten  Granitblock  ein  kleinerer  eiförmiger  Granitläufer, 
dessen  Oberfläche  mit  warzenartigen  Vorsprängen  versehen  ist,  mit  450 
Umdrehungen  in  der  Minute;  zwischen  dem  Läufer  und  dem  festen 
Mantel  ist  ein  Spielraum  von  5  bis  6mm.  Am  unteren  Ende  des  Mantels 
befindet  sich  ein  Schieber,  mittels  dessen  die  Austrittsöffnung  nach  Be- 
lieben vergröfsert  oder  verkleinert  werden  kann.  Der  Reis  wird  oben 
eingeführt,  nachdem  derselbe  vorher  mit  Weizenschalen  gemischt  wurde ; 
bei  seinem  Durchgange  zwischen  den  beiden  Steinen  wird  der  Reis 
glänzend  gerieben  und  tritt  unten  mit  den  Weizenschalen  aus,  worauf 
derselbe  mittels  Staubcylinder  und  Bläser  von  Reismehl  und  Weizen- 
schalen befreit  wird.  Die  Lieferung  der  Maschine  beträgt  300  bis  400k 
in  der  Stunde  bei  4«  Kraftbedarf. 
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Die  Schrauben-Reibmaschine,  in  Fig.  6  und  7  Taf.  5  doppelgängig  dar- 
gestellt, besteht  aus  einem  oben  mit  gufseisernem  Aufsatze  versehenen  Mör- 
ser von  Granit,  in  welchem  sich  eine  dreigängige  Porzellanschraube  mit 
200  Umläufen  in  der  Minute  dreht,  wodurch  der  eingeführte  Reis  nach 
dem  Boden  gedrückt  wird,  um  dann  an  den  Wänden  des  Mörsers  wieder 
aufwärts  zu  steigen.  Durch  die  so  erzeugte  Reibung,  welcher  der  Reis 
während  15  bis  20  Minuten  ausgesetzt  wird,  löst  sich  die  äufsere  braune 
Haut  der  Körner.  Damit  ein  gleichmäfsiges  Product  erhalten  wird,  ist 
die  Maschine  mit  einer  selbstthätigen  Speisevorrichtung  versehen,  welche 
absatzweise  die  erforderliche  Menge  aufgibt;  aufserdem  ist  damit  ein 
Entleerungsapparat  unter  dem  Mörser  verbunden.  Je  nach  der  Gröfse 
des  Mörsers  beträgt  jede  Füllung  50  bis  80k  und  der  Kraftverbrauch  2e,5. 

Die  Hanf- Bürstmaschine  (Fig.  8  Taf.  5)  wird  im  Wesentlichen  aus 
einem  hölzernen  Kegelstumpf  gebildet,  dessen  Mantelfläche  mit  50  bis 
60mBB  langen  Hanf  kordelstücken  plüschartig  überzogen  ist;  derselbe  be- 
wegt sich  mit  200  Umdrehungen  in  der  Minute  in  einem  aus  Eisendraht- 
gewebe gefertigten  Hohlmantel.  Der  Reis  tritt  an  dem  oberen,  weiteren 
Ende  des  Kegels  ein,  legt  dann  einen  spiralförmigen  Weg  zwischen 
Mantel  und  Hanf  bürste  zurück  und  wird  auf  diese  Weise  vom  anhängen- 
den Staube  befreit.  Das  Reispulver  tritt  durch  das  Drahtnetz  aus  und  die 
Körner  werden  am  unteren  Ende  des  Kegels  gesammelt  und  weiter  geführt. 
Die  Lieferung  beträgt  300  bis  400k  in  der  Stunde  und  nimmt  die  Maschine 
3e,5  in  Anspruch. 

Bei  noch  feinerer  Bearbeitung  werden  anstatt  der  Hanfbürsten  bei 
einem  letzten  Durchgänge  auch  hier  und  da  Bürsten  aus  wollenen  Schnüren 
oder  einfacher  aus  Schaffellen  verwendet. 

Von  italienischem  Rohreis 4  erhält  man  folgende  Producte  und  zwar 
von  100k  Rohreis  (Hisone): 

Gebrochener  Reis  (rotto  le  reste) 96.65k 

Gereinigter  Reis  (sbramito) 76,27 

Weifser  Reis  (mercantile) 66,83 

Geglänzter  Reis  (camolino) 62,60 

Gut  geglänzter  Reis  (brillato) 58,98 

Sehr  gut  geglänzter  Reis  (brillato  Stella)    ....     55,00 

Bei  einzelnen  Sorten  Reises  wiegen  auf  das  Hektoliter: 

Rohreis 50k 

Rohreis  mit  gebrochenen  Grannen 64 

Gereinigter  Reis 77 

Weifser  Reis 79 

Geglänzter  Reis 80 

Gut  geglänzter  Reis 82 

Sehr  gut  geglänzter  Reis 86 

Mailand,  November  1884.  &• 

4  Der  von  Rangoon  eingeführte  Reis  ist  mehr  zerbrechlich  als  der  von  Japan 
kommende,  welcher  in  Folge  seiner  Härte  während  der  Verarbeitung  weniger 
zerbricht. 
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Ueber  den  Einflufs  der  Anlafstemperatur  auf  die  Festig- 
keit und  Constitution  des  Stahles ;  von  A.  Jarolimek. 

Mit  Abbildung. 
(Schlufs  der  Abhandlung  S.  1  d.  Bd.) 

Was  das  Härten  des  Stahles  betrifft,  so  hat  W.  Lorenz  eigens  für 
das  Härten  von  Hohlkörpern,  wofür  er  einen  besonderen  Apparat  construirte 
(vgl.  1880  235  *  183),  eine  Methode  angegeben,  welche  im  Wesentlichen 
darauf  beruht,  die  zu  härtenden  Körper  zuerst  von  innen  und  dann  von 
aufsen,  oder  von  aufsen  und  innen  gleichzeitig  abzukühlen.  Er  benutzt 
hierbei  die  Strahlhärtung,  welche  auch  ich  wegen  dem  durch  den 
kräftig  vordringenden  Wasserstrahl  bewirkten  raschen  Mitreifsen  der 
entstehenden  Dämpfe  schon  empfohlen  habe,  und  erzielt  durch  eine  ge- 
regelte Abkühlung  Stahlkörper  von  sehr  harter  Oberfläche  und  dennoch 
zäher  Masse. 

Die  mir  zugekommenen  Erläuterungen  über  die  beim  Härten  nach  der 
Lorenz 'sehen  Methode  im  Stahle  eintretenden  Veränderungen  sind  so  interessant, 
dafs  ich  dieselben  hier  im  Auszuge  wiedergeben  will:  „Besitzt  ein  aus  homo- 
genem, gutem  Stahle  bestehender  Hohlkörper  eine  einigermal'sen  beträchtliche 
Wandstärke,  so  findet  schon  beim  Erwärmen  eine  Verdichtung  des  Materials  an 
gewissen  Stellen  des  Stückes  statt.  Setzt  man  eine  zuerst  an  dem  Umfange- 
einwirkende Wärmequelle,  also  ein  gewöhnliches  Schmiedei'ener  voraus,  so  er- 
weitert sich  zwar  der  Durchmesser  des  ganzen  Stückes,  allein  im  ganz  be- 
stimmten Verhältnisse  zur  Temperatur  so,  dafs  die  später  warm  werdenden 
inneren  Theile  eine  Spannung  in  der  Masse  hervorbringen,  deren  Richtung 
nach  allen  Seiten  geht.  Die  äufseren  bereits  wannen  Theile  leisten  indessen, 
wenn  sie  genügend  dick  sind,  doch  immerhin  so  viel  Widerstand,  um  nur 
wenig  nachzugeben  und  ein  Ausweichen  des  Materials  nach  anderen  Richtungen, 
also  namentlich  auch  nach  dem  Centrum  zu,  nothwendig  zu  machen.  Ist  der 
Körper  vollständig  erwärmt,  so  zeigt  er  eine  Verschiebung  seines  Gefüges;  der 
am  äufseren  Rande  gelegene  Theil  ist  lockerer,  der  in  der  Nähe  des  inneren 
Hohlraumes  vorhandene  dagegen  dichter  geworden.  Im  zweiten  Falle  —  wenn 
die  Wärme  zuerst  im  Inneren  zugeführt  wird,  ist  diese  Erscheinung  noch  viel 
auffälliger,  weil  im  Inneren  eine  viel  gröfsere  Verdichtung  stattfindet  und  am 
äufseren  Umfang  nur  geringe,  nach  aufsen  gerichtete  Molekularkräfte  zur  Wir- 
kung kommen. 

Anders  ist  die  Sache  bei  der  Abkühlung:  Wird  der  äufsere  Theil  des 
Körpers  zuerst  abgekühlt,  so  sucht  jener  sich  zusammenzuziehen,  was  indessen 
nur  im  geringen  Mafse  möglich  ist,  weil  die  vorausgesetzte  grofse  Wandstärke 
genug  Widerstand  bietet.  Schreitet  die  Abkühlung  von  aufsen  nach  dem 
Inneren  fort  und  ist  unterdessen  der  äufsere  Umfang  schon  kalt  und  hart  ge- 
worden, so  können  sich  die  inneren  Theile  nicht  mehr  wesentlich  zusammen- 
ziehen, weil  sie  mit  der  harten  Rinde  in  Verbindung  stehen ;  so  findet  in  Folge 
dessen  entweder  ein  Aufreifsen  des  Körpers  statt,  oder  derselbe  zeigt  nach 
dem  Härten  bedeutende  Spannung  und  einen  wesentlich  vergröfserten  äufseren 
oder  inneren  Durchmesser.  Läfst  man  dagegen  die  Abkühlung  zuerst  im 
Inneren  stattfinden,  so  können  sich  die  dort  befindlichen  Stahltheile  sofort  zu- 
sammenziehen, der  innere  Durchmesser  verkleinert  sich;  indessen  sind  Span* 
nungen  vorhanden,  welche  dieser  Verkleinerung  entgegenwirken;  diese  Kräfte 
werden  aber  aufgehoben,  wenn  man  nun  —  nachdem  die  Abkühlung  von 
innen  eine  gewisse  Zeit  gedauert  hat  —  auch  von  aufsen  kühlt.  Als  End- 
ergebnifs  stellt  sich  dann  heraus,  dafs  der  innere  Durchmesser  sich  wesentlich 
kleiner   als   vor  dem  Härten   erweist.     Damit  hängt   zusammen,   dafs   sich  die 
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Moleküle  des  inneren  Unilänges  genähert  haben  müssen,  dafs  eine  Verdichtung 
der  Masse  an  dieser  Stelle  eingetreten  ist,  aber  wohlgemerkt,  nur  an  dieser 
Stelle,  nicht  im  ganzen  Stücke,  denn  das  gesummte  specifische  Gewicht  des  Stückes 
hat  sich,  wie  bei  jeder  Härteweise,  verkleinert.  Diese  Bemerkungen  mufsten  voraus- 
geschickt werden,  um  die  Vortheile  des  neuen  Härteapparates  recht  zu  würdigen. 
Man  kann  die  geschilderten  Abkühlungsarten  nur  mit  Hilfe  besonderer  Ein- 
richtungen hervorbringen,  welche  die  Erzeugung  eines  Wasserstrahles  von  ver- 
schiedener Stärke  und  von  verschiedenen  Contractionsverhältnissen  gestatten 
und  diese  Einrichtungen  besitzt  eben  der  neue  Härteapparat.  Mit  Hilfe  des- 
selben kann  man  das  Kühlwasser  in  allen  Richtungen  und  mit  jeder  gewünschten 
Geschwindigkeit  hinzutreten  lassen,  also  alle  Abkühlungsstufen  erzeugen  und 
in  Folge  dessen  die  Härte  des  abgekühlten  Stückes  in  jeder  gewünschten  Weise 
beeinflussen. 

Zu  gleicher  Zeit  wird  durch  die  Anwendung  des  Wasserstrahles  die  Möglich- 
keit geschaffen,  Rotationskörper  vollständig  gleichmäfsig  an  allen  am  Umfange 
gelegenen  Punkten  zu  kühlen,  was  wesentlich  dazu  beiträgt,  ein  Verziehen  der 
Stücke  unmöglich  zu  machen ;  der  Wasserstrahl  hat  aufserdem  die  günstige 
mechanische  Wirkung  auf  die  Oberfläche  des  Stahles,  dafs  er  Zunder  und 
Oxyd  abreifst,  die  Oberfläche  sauber  macht  und  damit  eine  bessere  Wärme- 
abgabe ermöglicht,  weil  das  Kühlwasser  nicht  durch  eine  schlecht  leitende 
Oxydschicht  an  der  Wärmeaufnahme  gehindert  wird.  Viel  wesentlicher  ist 
indessen  die  Eigenschaft  des  vorbeitliefsenden  Wasserstrahles,  die  Dampf  bildung 
unmöglich  zu  machen,  indem  alle  Dampf  bläschen  mechanisch  fortgerissen  werden 
und  keine  örtliche  Abkühlungsverzögerung  eintreten  kann. 

Aus  dem  Gesagten  geht  nun  jedenfalls  unzweifelhaft  hervor,  dafs  man  wohl 
im  Stande  ist.  mit  diesem  Apparate  Hohlkörper  derartig  zu  härten,  dafs  sie 
wohl  eine  sehr  harte,  äufserst  widerstandsfähige  Oberfläche  besitzen,  im  Inneren 
dagegen  noch  ebenso  zähe  sind  wie  vor  dem  Härten.  Dafs  diese  Eigenschafi 
des  Stahles  thatsächlich  erreicht  werden  kann,  ist  nicht  blofse  spekulative  Be- 
hauptung, sondern  eine  Thatsache,  welche  schon  oft  in  Gegenwart  wissenschaft- 
licher Autoritäten  festgestellt  worden  ist.  So  hat  sich  Hr.  Professor  Meyer  vom 
Polvtechnikum  in  Berlin  überzeugt,  dafs  von  zwei  ganz  gleichen  Stahlhohl- 
körpern das  eine  ungehärtete  Stück  schon  nach  3  Schlägen,  welche  auf  einen  in 
denselben  eingetriebenen  Dorn  ausgeübt  wurden,  zersprang,  während  das  ge- 
härtete Stück  erst  nach  dem  10.  Schlage  zum  Zerspringen  gebracht  werden 
konnte.  An  den  Bruchstücken  solcher  gesprengter  Körper  kann  man  mit  voll- 
ständiger Sicherheit  das  bedeutend  dichtere  Gefüge  der  durch  das  Härtever- 
fahren verdichteten  Stellen  beobachten." 

Hier  ist  es  am  Platze,  auch  des  Verfahrens  von  L.  Clemandot  zum 
Härten  des  Stahles  durch  Druck  zu  erwähnen  (vgl.  1882  245  218).  Im 
Gegensätze  zu  Whitworth,  welcher  den  Stahl  im  flüssigen  Zustande 
dem  Zusammenpressen  unterwirft  (vgl.  1877  225*423.  1881  239  137), 
setzt  Clemandot  kirschrothwarmen  Stahl  in  einer  hydraulischen  Presse 
zwischen  zwei  blanken  Metallplatten  einem  Drucke  von  1000  bis  3000k/q'c 
aus.  Indem  die  Metallplatten  unter  Druck  in  innige  Berührung  mit  dem 
Stahle  treten,  entziehen  sie  diesem  schnell  die  Wärme,  wodurch  eine 
wirkliche  Härtung  erzielt  werden  soll.  Dabei  soll  jedoch  Pressung  und 
Härtung  gleichzeitig  eintreten  und  einander  in  der  Art  entgegenwirken, 
dafs  der  Stahl  weder  eine  Volumen vergröfserung ,  noch  auch  eine  Ver- 
dichtung erleidet,  was  angeblich  die  Erzielung  einer  erhöhten  Festigkeil 
bei  unverminderter  Zähigkeit  zur  Folge  hat. 

Obgleich  nun  in  dem  Berichte,  welchen  Ad.  Carnot  über  diesen  Gegen- 
stand der  Socie'te  d' Encouragement  (vgl.  Bulletin,  188-1  Bd.  11  S.  263)  er- 
stattet hat,  versucht  wird,  über  die  Theorie  dieses  Prozesses,  der  übrigens 
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über  eine  Reihe  von  Vorversuchen  kaum  noch  hinausgekommen  zu  sein 
scheint,  einigen  Aufschlafs  zu  geben,  so  bemerkt  doch  Carnot  selbst, 
dafs  sowohl  die  chemischen,  als  auch  die  physikalischen  Wirkungen 
dieses  Verfahrens  noch  wenig  aufgeklärt  erscheinen. 

Bedenkt  man,  dafs  der  Stahl,  in  so  lange  sich  derselbe  noch  im 
glühenden  Zustande  befindet,  dem  nur  von  zwei  Seiten  einwirkenden 
Drucke  jedenfalls  weichen  mufs ,  dafs  also  eine  eingreifende  Wirkung 
der  Pressung  in  diesem  Zustande  nicht  wohl  eintreten  kann,  so  wird 
man  nicht  anders  schliefsen  können,  als  dafs  sich  diese  Wirkung  erst 
vom  Augenblicke  der  Härtung  an,  somit  nach  der  Erkaltung  bis  zur 
kritischen  Temperatur  zu  äufsern  beginnen  dürfte,  und  es  liegt  dann 
die  Vermuthung  nahe,  dafs  ein  ähnlicher  Erfolg  zu  erzielen  wäre,  wenn 
der  Stahl  gar  nicht  glühend  gemacht,  sondern  nur  bis  zu  hökerer  An- 
lafstemperatur  erhitzt  und  hierbei  stark  geprefst  würde. 

Wenn  nun  Carnot  angibt,  dafs  zwei  Stahlproben,  je  nachdem  die- 
selben in  naturhartem,  in  gehärtetem  oder  in  geprefstem  Zustande  unter- 
sucht wurden,  die  specifischen  Gewichte  von  7,769  und  7,998  bezieh. 
7,720  und  7,932  bezieh.  7,777  und  7,983  auswiesen,  so  mufs  hier  das- 
selbe bemerkt  werden,  was  Lorenz  bezüglich  des  specifischen  Gewichtes 
des  nach  seinem  Verfahren  gehärteten  Stahles  sagt:  Dafs  von  dem  speci- 
fischen Gewichte  des  ganzen  Stahlkörpers  nicht  auf  den  Zustand  der 
einzelnen  Schichten  desselben  geschlossen  werden  kann.  Immerhin  scheint 
es,  dafs  der  Stahl  bei  dem  Verfahren  von  Cle'mandot,  wie  bei  jenem  von 
Lorenz,  zum  Theile  verdichtet  wird  und  dafs  also  in  dieser  Hinsicht  beide 
Methoden  einige  Aehnlichkeit  zeigen. 

Die  Verdichtuns;  mas;  auch  bei  dem  Cle'mandot' sehen  Verfahren 
tiefer  greifen,  dann  aber,  wie  ich  schon  bemerkte,  vielleicht  hauptsäch- 
lich aus  der  Ueberlastung  in  der  Anlafshitze  fließen,  in  welchem  Falle 
dieser  Prozefs  schliefslich  mit  meinem  weiter  oben  geschilderten  Ver- 
fahren zur  Erhöhung  der  Festigkeit  des  Stahles  beinahe  zusammenfallen 
würde. 

Da  für  gewisse  Zwecke  (namentlich  bei  den  meisten  Werkzeugen) 
die  Erzielung  sehr  harten  und  zugleich  sehr  zähen  Stahles  gewifs  ebenso 
wichtig  ist  wie  für  andere  Zwecke  die  (beispielsweise  von  Uchatius 
erzielte)  Herstellung  von  sehr  festem  und  zugleich  sehr  zähem  Stahle 
und  da  von  dem  Lorenz  sehen  Verfahren  nicht  immer  Gebrauch  gemacht 
werden  kann,  so  will  ich  noch  anführen,  wie  insbesondere  die  Zähigkeit 
von  gut  gehärtetem  Stahle  durch  eine  besondere  Methode  des  Anlassens 
gefördert  werden  kann.  Dieselbe  gründet  sich  auf  die  Versuchsergeb- 
nisse StrouhaTB,  deren  hier  ebenfalls  in  Kürze  Erwähnung  geschehen 
soll.  Ich  habe  auf  Grund  dieser  Untersuchungen  zunächst  ein  Diagramm 
entworfen  und  durch  Interpolation  ergänzt,  wovon  die  beigefügte  Figur 
ein  Bild  gibt.  Hierin  treten  die  durch  dauernde  Erwärmung  des  Stahles 
bei  verschiedenen  Temperaturen  erzielten  Anlafsgrade  sehr  übersichtlich 
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vor  Augen  und  man  kann  daraus  auch,  wie   mir  scheint,   ganz  über- 
raschende Fingerzeige  für  die  Praxis  gewinnen. 

Der  neben  bezeichnete  Anlafssxad  wird  er- 
«2-ä  reicht  bei  der  eingezeichneten  Temperatur  und 
-5  g  einer  Dauer  des  Anlassens  von  Stunden: 

<    «u  >;■  i  3  10  std. 

10 


Ich  füge  deshalb  noch  eine  Tabelle  bei,  welche  angibt,  durch  welche 
Temperaturen  bei  verschieden  langer  Anlafsdauer  die  in  der  ersten  Spalte 
angesetzten,  nach  den  in  der  zweiten  Spalte  bezeichneten  Anlafsfarben 
zu  schätzenden  Anlafsgrade  zu  erzielen  sind: 


Ist  bei  fo 

genden  Temperaturen  zu  erreichen,  wenn 

Der  An- 

Entsprechend 

das  Anlassen  dauert  Stunden 

lafsgrad 

1  HO 

V6 

1 

3 

10 

0 



54 

54 

54 

54 

540 

1 

— 

142 

91 

75 

67 

62 

0 

— 

175 

112 

93 

79 

71 

3 

— 

200 

130 

108 

93 

83 

4 

Gelb 

225 

150 

125 

110 

100 

5 

Braun 

'247 

173 

147 

130 

122 

6 

Roth 

266 

200 

176 

158 

149 

7 

Violett 

286 

232 

212 

196 

185 

8 

Blau 

310 

270 

258 

250 

240 

9 

Grau 

340 

331 

325 

320 

310 

10 

— 

400 

400 

400 

400 

400 

Nach  dieser  Tabelle  wäre  also  beispielsweise  der  Anlal'sgrad  4  (gelb). 
welcher  sonst  bei  kurzer  Erwärmung  auf  225"  erreicht  wird .  auch  bei  3-  bis 
lOstündiger  Behandlung  bei  nur  100°,  also  in  siedendem  Wasser  zu  erzielen 
und  selbst  der  Anlal'sgrad  7  (violett)  durch  lOstündige  Behandlung  in  Anilin- 
dampf  (oder  vielleicht  einem  siedenden  Bade  von  Chlorcalciumlösung)  zu  er- 
reichen. Ich  habe,  um  mich  von  der  ^tatsächlichen  Wirkung  mäfsiger  Anlafs- 
temperaturen  zu  überzeugen,  verschieden  starke  glasharte  Stahldrähte  in  einen 
Dampfkessel  eingehängt  und  fand  dieselben,  nachdem  sie  durch  etwa  8  Wochen 
einer  Temperatur  von  etwa  1500  ausgesetzt  gewesen  waren,  wirklich  sehr  gui 
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angelassen  und  von  vorzüglicher  Elasticität.  Ich  fand  dabei  keinen  Unterschied 
zwischen  den  Drähten,  welche  im  Wasser,  und  jenen,  die  im  Dampfe  hingen. 
Nun  kann  es  keinesfalls  ganz  gleichgültig  sein,  ob  der  glasharte  Stahl  rasch 
bei  höherer,  oder  aber  langsam  bei  niederer  Temperatur  angelassen  wird.  Das 
letztere  Verfahren  erscheint  schon  deshalb  vorteilhafter ,  weil  es  sich  weit 
sicherer  regeln  läfst  und  weil  dabei  die  gleiche  Wärme  besser  in  das  Innere 
des  Stahlkörpers  dringen  kann. 

Wenn  überdies  die  eigentliche  Härte  des  Stahles  der  Ansicht  Tunner  s 
zufolge  von  dem  im  gehärteten  Stahle  in  feinsten  Krystallen  vertheilten  Eisen- 
carburet  herrührt,  so  kann  wohl  angenommen  werden,  dafs  die  Auflösung 
dieser  Kiystalle  mehr  von  der  Temperatur  als  von  der  Dauer  des  Anlassens 
abhängt,  während  das  Schwinden  der  Sprödigkeit  des  Stahles  durch  beide 
Faktoren  gleich  wesentlich  beeinllufst  wird. 

Dann  sind  aber  folgende  Schlüsse  wohl  berechtigt:  1)  Dafs  man  dem  Stahle 
durch  mechanische  Verdichtung  zwar  eine  große  Festigkeit,  niemals  aber  eine  hohe 
Härte  ertheilen  kann,  welch  ietztere  nur  allein  durch  den  Härteprozefs  zu  er- 
möglichen ist;  2)  dafs,  wenn  es  sich  darum  handelt,  möglichst  festen,  zähen  und 
harten  Stahl  zu  erlangen,  dies  neben  dem  Lorenz'schen  Verfahren  auch  dadurch 
erreicht  werden  kann,  dafs  man  den  Stahl  zuerst  vollkommen  härtet  (glashart 
macht)  und  dann  durch  längere  Einwirkung  einer  möglichst  tief  gehaltenen  Temperatur 
anläfst,  indem  einerseits  nur  bei  einer  längeren  Einwirkung  der  Wärme  der 
ganze  Stahlkörper  eine  gleichmäfsige  Temperatur  erlangen  und  seine  Spannungen 
ausgleichen ,  d.  h.  Zähigkeit  gewinnen  und  andererseits  nur  bei  möglichst  tief 
gehaltener  Temperatur  der  Höchstgehalt  an  Kohleneisenkrystallen  und  damit 
die  gröfste  Harte  bewahrt  werden  kann. 

Ich  selbst  war  nicht  mehr  in  der  Lage,  dies  Alles  praktisch  zu  er- 
proben, halte  aber  Versuche  mit  der  Behandlung  des  Stahles  in  dieser 
Art,  namentlich  beim  Härten  gewisser  Werkzeuge  (Drehbohrer  u.  dgl.) 
für  sehr  empfehlenswerth,  wie  ich  denn  überhaupt  hoffen  möchte  dafs 
die  vorstehenden  Mittheilungen  zu  weiteren  Untersuchungen  über  das 
noch  in  manches  Dunkel  gehüllte  Verhalten  des  Stahles  und  damit  auch 
zu  manchen  praktisch  brauchbaren  Ergebnissen  führen  werden. 


Strahlapparat  zum  Mischen  von  Wasser  mit  Gasen. 

Mit  Abbildung 

Der  neue  Strahlapparat  von  Ernst  Körting  in  Hannover  ('"'  D.  R.  P. 
Kl.  59  Nr.  26  783  vom  26.  September  1882)  bezweckt  eine  möglichst 
innige  Mischung  von  Wasser  mit  Gasen  oder  Dämpfen  und  soll  sowohl 
als  Injector,  Condensator  und  Exhaustor  dienen. 

In  der  beigegebenen  Abbildung  bedeutet  a  die  Wasser- 
düse, b  die  Mischdüse,  d  die  Druckdüse  und  e  das  Rohr, 
durch  welches  dem  Apparate  die  Gase  oder  Dämpfe  zu- 
geführt werden.  In  die  Düse  a  ist  ein  schraubengang- 
förmig  gewundenes  Blech  eingesetzt,  welches  durch  die 
dem  zuströmenden  Wasser  ertheilte  Fliehkraft  den  Strahl 
in  möglichst  kleine  Tropfen  zerreifsen  soll.  Zu  dem- 
selben Zwecke  besitzt  die  Mischdüse  b  eine  grofse  Anzahl 
feiner   schräg  gestellter  Durchbohrungen,   durch   welche 
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die  bei  e  eintretenden  Gase  oder  Dämpfe  in  innigste  Berührung  mit  dem 
Wasser  treten  sollen.  Um  die  Mischdüse  b  kann  ein  cylindrischer  Schieber 
gelegt  werden,  welcher  durch  ein  Zahnrad  bewegt  wird  und  dabei  gestattet, 
eine  beliebige  Anzahl  der  Durchbohrungen  zu  schliefsen.  Soll  das  aus 
der  Druckdüse  strömende  Wasser  von  vorn  herein  einen  Gegendruck 
überwinden,  so  trennt  man  das  Ende  der  Mischdüse  von  der  Druckdüse 
durch  einen  Uebersprung,  wie  derselbe  bei  den  Injectoren  zum  Kessel- 
speisen gebräuchlich  ist.  Dieser  Uebersprung  kann  geschlossen  werden 
wenn  der  Apparat  regelmäfsig  arbeitet.  Soll  der  Apparat  in  regel- 
mäfsigem  Betriebe  das  Wasser  ansaugen,  so  kann  man  an  beliebiger 
Stelle  der  Druckdüse  oder  der  Mischdüse  einen  ringförmigen  Strahl  ge- 
spannter Gase  oder  Dämpfe  anordnen,  oder  man  führt  durch  die  Wasser- 
düse hindurch  eine  kreisförmige  Dampfdüse,  welche  das  notwendige 
Vacuum  erzeugt. 

Eine  andere  Methode,  die  Wasserströmung  in  Gang  zu  bringen,  ist 
die  Einschaltung  eines  Dampfstrahlapparates  in  das  Wasserzuführungs- 
rohr und  die  Anordnung  eines  Umganges  für  das  Wasser  um  diesen 
Apparat,  welcher  Umgang  mit  einer  Absperrvorrichtung  versehen  ist, 
welche  dem  Wasser  ungehinderten  Zutritt  zum  Mischapparate  gestattet, 
nachdem  die  Strömung  in  demselben  hervorgerufen  ist. 


Goodell  und  Waters'  neue  Bandsäge- Aufstellung. 

Mit  Abbildung. 

Im  Techniker ,  1884  S.  109  ist  eine  von  Goodell  und  Waters  in 
Philadelphia  gebaute  Bandsäge  beschrieben,  bei  der  durch  Anwendung 
eines  Wandgestelles  eine  beträchtliche  Gewichtsverminderung  erreicht 
ist  und  welche  sich  aufserdem  durch  eine  eigenthümliche  Herstellung 
der  das  Sägeblatt  tragenden  Scheiben  auszeichnet. 

Wie  aus  der  Abbildung  hervorgeht,  wird 
das  Gestell  der  Maschine  durch  einen  C-förmi- 
gen  Hohlgufskörper  gebildet,  welcher  mit 
einer  ziemlich  grofsen  Wandplatte  an  loth- 
rechte  Säulen,  Pfeiler  oder  Mauern  ange- 
schraubt und  verankert  wird.  Das  sonst 
nöthige  schwere  Fufsgestell,  mit  welchem  die 
Säge  auf  dem  Boden  aufruht,  entfällt  hier 
gänzlich.  Die  Lager  der  Bandsägescheiben 
sind  an  höchster  und  tiefster  Stelle  des  ei- 
förmigen Trägers  angeordnet.  Das  untere 
Lager  ist  unbeweglich  und  die  in  demselben 
gelagerte  Achse  trägt  einerseits  eine  Voll- 
und    Leerscheibe,    andererseits    die    untere 
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Sägescheibe,  während  das  Lager  der  oberen  Scheibenachse  in  üblicher 
Weise  nachgiebig  angeordnet  ist,  um  einem  Zerreifsen  des  Sägeblattes 
vorzubeugen. 

In  eigentümlicher  Weise  sind  die  Sägescheiben  mit  aus  6  Felgen- 
stücken zusammengeleimten  hölzernen  Kränzen  construirt,  welche  als- 
dann mit  einem  Gummiringe  überzogen  sind.  Diese  Anordnung  sichert 
den  Scheiben  eine  grofse  Elasticität.  Um  ihre  Rundung  stets  berich- 
tigen zu  können,  sind  die  aus  8mm  starken  Ruudeisen  bestehenden 
Speichen  mittels  je  zweier  Muttern  in  einem  mit  der  Nabe  verbundenen 
Ringe  verstellbar  eingeschraubt. 


Schermerhorn's  Fräsvorrichtung. 

Mit  Abbildung. 

In  Scientific  American.  1884  Bd.  50  S.  136  ist  eine  sehr  einfache 
Fräsvorrichtung  mit  Handbetrieb  von  E.  Schermerhorn  in  New- York  be- 
schrieben, welche  wohl  geeignet  erscheint,  in  kleineren,  nicht  mit  eigent- 
lichen Fräsmaschinen  ausgestatteten  Werkstätten  die  kostspielige  Feilen- 
arbeit in  vielen  Fällen  entbehrlich  zu  machen. 

Wie  aus  nachstehender  Abbildung  hervorgeht,  kann  diese  Vor- 
richtung in  ähnlicher   Weise,    wie    die    bekannten    kleinen   Handstofs- 


maschinen,    mit  einem   gewöhnlichen  Schraubstocke  in  Verbindung  ge- 
bracht wrerden,  z.  B.  durch  Festklemmen  des  cylindrischen  Fufstheiles  t 
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in  einer  an  den  Schraubstock  angegossenen  aufgeschlitzten  Hülse  mittels 
der  Schraube  s.  In  dem  Fufse  t  ist  drehbar  der  senkrechte  Ständer  A, 
auf  dessen  Schlittenführung  mittels  der  Spindel  i  der  als  Klemmhülse 
ausgeführte  Schlitten  in  auf  und  ab  bewegt  werden  kann.  In  dieser 
Hülse  wird  dreh-  und  verschiebbar  der  hohle  Arm  B  gehalten,  auf 
welchem  mittels  einer  von  dem  Handrädchen  /.•  zu  bethätigenden  Spindel 
der  das  Lager  für  die  Frässpindel  o  tragende  Schlitten  w  verschoben 
werden  kann.  Die  Frässpindel  o,  welche  durch  das  Handrad  //  Drehung 
empfängt,  ist  zunächst  in  einer  aufsen  mit  Schraubengewinde  versehenen 
Hohlspindel  gelagert  und  kann  mit  derselben  in  der  Klemmhülse  des 
Schlittens  w  vor-  und  zurückgeschraubt  werden.  Diese  verschiedenen 
Einrichtungen  ermöglichen  also,  dafs  die  Fräse  bei  der  Arbeit  die  ver- 
schiedensten Lagen  gegen  das  Werkstück  einnehmen  und  nach  allen 
3  Richtungen  des  Raumes  nachgestellt  werden  kann. 

Statt  der  Fräse  kann  an  der  Spindel  o  auch  ein  gewöhnliches  Klemm- 
futter befestigt  werden,  in  welches  man  einen  Bohrer  einspannt,  um  den 
Apparat  als  Bohrmaschine  zu  verwenden.  Spannt  man  auf  die  Spindel  o 
eine  Kreissäge  auf,  so  kann  man  mit  derselben  Werkstücke,  Eisen- 
stäbe u.  dgl.  abschneiden. 

Durch  Lüftung  der  Schraube  s  kann  der  ganze  Apparat  leicht  zurück- 
geklappt und  dann  der  Schraubstock  zu  anderer  Arbeit  benutzt  werden. 


F.  B.  Fischer's  Neuerungen  für  Webegeschirre. 


Patentklnsse  86.    Mit  Abbildungen. 

Zwei  während  der  kurzen  Zeit  ihres  Bestehens 
vielfach  eingeführte  und  sich  sehr  gut  bewährende 
Neuerungen  für  Webegeschirre  sind  der  stellbare 
Schaftzug  (*D.R.P.  Nr.  21771  vom  30.  September 
1882)  und  die  aus  Blech  hergestellten  Geschirrstäbe 
(*D.  R.  P.  Nr.  25683  vom  30.  Juli  1883)  von  F.  ß. 
Fischer  in  Poesneck  i.  Th. 

Der  Schaftzug  setzt  sich  aus  drei  Theilen  zu- 
sammen :  dem  mit  einer  Reihe  Löchern  versehenen 
Blatte  i?,  dem  federnden  Bügel  A,  welcher  an 
seinen  Enden  eine  Anzahl  in  die  Löcher  des  Blat- 
tes ß  passender  Stifte  besitzt,  und  dem  über  den 
Bügel  A  geschobenen  Ringe  C.  Das  Blatt  B  ist  an 
den  Geschirrstab  S,  der  Bügel  A  an  die  Verbindungs- 
kette zum  Hebel  der  Schaftmaschine  angehängt. 
Nach  dem  Zurückschieben  des  Ringes  C,  wodurch 
die  Stifte  der  Bügel  A  aus  den  Löchern  des  Blat- 
tes B  treten  können,  läfst  sich  die  Verbindung  des 
Schaftes  mit  dem  Hebel  der  Schaftmaschine  leicht 
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und  schnell  auf  die  gewünschte  Länge  einstellen,  was  bei  den  bisherigen 
Schaftzügen  mit  Stellvorrichtungen  durch  Schrauben,  Schnüre  u.  dgl. 
immer  umständlicher  war.  Auch  bieten  diese  Schaftzüge  nicht  genügende 
Sicherheit  gegen  Selbstverstellung  wie  der  vorliegende.  Das  straffe  An- 
spannen kann  leicht  durch  festes  Auftreiben  des  Ringes  C  mit  Hilfe  eines 
in  den  Löchern  von  B  und  zwischen  die  Stifte  von  A  angreifenden  Doppel- 
hebels erreicht  werden. 

Die  Gesc/rirrstäbe  aus  Blech  werden  mit  verschiedenen  Querschnitts- 
formen hergestellt,  von  welchen  sich  ovale  und  wellenförmige  Profile 
am  besten  bewähren,  da  diese  bei  geringer  Breite  eine  grofse  Wider- 
standsfähigkeit nach  allen  Richtungen  aufweisen.  Die  Querschnittsform 
darf  jedoch  keine  grofse  Breite,  der  Geschirrstab  also  keine  grofse 
Stärke  erhalten,  damit  bei  vielschäftigen  Geschirren  die  Entfernung  vom 
ersten  bis  zum  letzten  Stabe  nicht  zu  grofs  und  das  Kettenfach  beim  Weben 
nicht  zu  unrein  und  niedrig  wird.  Diese  Entfernung  kann  bei  Benutzung 
der  Blechgeschirrstäbe  gegen  hölzerne  Geschirrstäbe  noch  verringert 
werden.  Es  brauchen  dann  die  einzelnen  Stäbe  auch  nicht  so  dicht  an 
einander  zu  liegen,  so  dafs  die  Litzenfäden  nicht  mehr  so  leicht  zer- 
rieben werden.  Dafs  die  metallenen  Geschirrstäbe  sich  nicht  wie  die- 
jenigen aus  Holz  verziehen,  ist  ebenfalls  ein  nicht  unwesentlicher  Vorzug. 


Apparat  zur  bildlichen  Vervielfältigung  von  Mustern. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  6. 

Beim  Betrachten  von  sich  wiederholenden  Mustern,  welche  durch 
Druck  auf  Papier  (Tapeten),  Zeug  u.  dgl.  hergestellt  sind,  bemerkt  man 
sehr  oft,  dafs  sich  in  gewissen  Abständen  die  Einzelmuster  nicht  mehr 
genau  an  einander  anschliefsen.  Es  hat  dies  seinen  Grund  in  der  fehler- 
haften Vorzeichnung  des  Musters.  Bekanntlich  stellt  der  Zeichner  das 
Einzelmuster  nur  ein  Mal,  höchstens  aber  in  2,  3  oder  4 maliger  Wieder- 
holung her.  Es  bleiben  deshalb  die  geringfügigen  Fehler,  welche  erst 
bei  vielmaliger  Wiederholung  des  Musters  —  sich  summirend  —  zum 
Vorscheine  kommen,  unbemerkt  und  werden  daher  nicht  berichtigt.  Zur 
Verhütung  dieser  Fehler  haben  H.  Walbrodt  und  W.  Wolff  in  Nieder- 
schönweide b.  Cöpnick  (*D.R.P.  Kl.  42  Nr.  24 120  vom  27.  Februar  1883) 
einen  Apparat  ersonnen,  welcher  das  Einzelmuster  vor  seiner  Benutzung 
in  der  Druckerei  zur  Ermittelung  der  genannten  Fehler,  zugleich  aber 
behufs  Prüfung  auf  seine  richtige  Wirkung  in  der  nöthigen  Verviel- 
fältigung zur  Darstellung  bringt. 

Ein  Spiegel  d  (Fig.  3  Taf.  6)  wirft  das  einfallende  Tageslicht  voll 
auf  das  eingespannte  Einzelmuster  e.  Durch  geeignete  Aufstellung  nach 
einem  Kreise  von  z.  B.  fünf  weiteren  Spiegeln  g  erhält  man  eine  5  fache 
Aneinanderreihung  des  Musters  e  in  wagerechter  Richtung  und,  indem  man 
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ferner  seitens  dieser  Spiegel  g  das  Bild  auf  z.  B.  drei  andere  Spiegel  h 
zurückwirft,  erscheint,  bei  geeigneter  Aufstellung  dieser  letzteren  Spiegel 
(im  Hohlcylinder) ,  das  Muster  in  15maliger  Wiederholung.  Unter  Be- 
nutzung von  Tragböcken  mit  Stellschrauben  lassen  sich  die  Einzelspiele  1 
so  zu  einander  einstellen,  dafs  die  Spiegelbilder  ohne  Zwischenräume 
eng  an  einander  gereiht  erscheinen.  Nach  dem  Gesammteindrucke, 
welchen  das  so  wiederholte  Muster  hervorruft,  werden  alsdann  die  Aus- 
besserungen an  dem  Einzelmuster  vorgenommen. 


Fairbanks'  Maschine  zur  Prüfung  der  Metalle  auf  Zug- 
festigkeit mit  elektrischem  Dehnungszeichner. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  6. 

An  einer  Maschine  zur  Prüfung  der  Metalle  auf  Zugfestigkeit  haben 
Fairbanks  und  Comp,  in  New-York  nach  dem  Portefeuille  e'conomique  des 
machines,  1884  S.  143  eine  Einrichtung  getroffen,  vermöge  deren  die 
Dehnungen  des  Versuchsstückes  zugleich  mit  den  entsprechenden  Be- 
lastungen durch  elektrische  Registrirwerke  aufgezeichnet  werden.  Der 
zu  prüfende  Stab  wird  in  bekannter  Weise  zwischen  zwei  starken  Quer- 
stücken eingespannt,  von  denen  das  obere  festliegt,  während  das  untere 
durch  2  Schrauben  herabgezogen  wird.  Der  dabei  auf  das  Prüfungs- 
stück ausgeübte  Zug  kann  bis  90[  betragen  und  wird  durch  eine  mit 
der  Maschine  in  geeigneter  Weise  verbundene  Schnellwage  gemessen 
(vgl.  1878  228*217).  Der  Betrieb  der  Maschine  erfolgt  unter  Zuhilfe- 
nahme einer  festen  und  losen  Scheibe  von  der  Transmission  aus  durch 
einen  Riemen.  Die  Aufzeichnungen  bewirkt  der  Strom  einer  galvanischen 
Batterie,  in  deren  Stromkreis  der  zu  prüfende  Stab  selbst  mit  ein- 
geschaltet wird.  Dazu  ist  der  eine  Batteriepol  an  den  vom  Maschinen- 
gestelle isolirten  oberen  Querbalken  geführt,  die  Weiterleitung  de» 
Stromes  aber  und  die  schliefsliche  Rückführung  zum  zweiten  Pole  der 
Batterie  geht  von  dem  gleichfalls  gegen  die  Maschine  isolirten  unteren 
Ende  des  Stabes  bezieh,  dem  unteren  Querbalken  aus.  Von  hier  aus 
geht  ein  Stromzweig  zunächst  blofs  durch  zwei  Elektromagnete  M  und 
Ml  zum  zweiten  Pole  zurück  (Fig.  9  Taf.  6).  Der  erste  Elektromagnet  M 
hat  die  Aufgabe,  beim  Zerreifsen  des  zu  prüfenden  Stabes  den  Riemen 
der  Maschine  von  der  Festscheibe  auf  die  Losscheibe  zu  legen.  Dazu 
ist  an  seinem  Anker  ein  Häkchen  angebracht,  in  das  ein  Stahldraln 
eingehängt  ist,  welcher  nach  der  Riemenführung  läuft  und  hinter  der- 
selben von  einem  Gewichte  gespannt  gehalten  wird;  sobald  der  Stab 
zerreifst  und  somit  der  Strom  unterbrochen  wird,  läfst  M  seinen  Anker 
abfallen,  der  Stahldraht  hakt  aus  und  das  Spanngewicht  schiebt  durch 
die  Gabel  der  Riemenführung  den  Riemen  auf  die  Losseheibe,  die  Ma- 
schine bleibt  stehen. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  25o  Nr.  2.  1886/1.  5 
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Der  zweite  Elektromagnet  Mt  ist  am  unteren  Ende  des  zu  prüfenden 
Stabes  angesehraubt;  von  seinem  Anker  läuft  ein  biegsamer  Stahldraht 
entlang  dem  Stabe  empor  und  über  eine  an  das  obere  Ende  des  Stabes 
angeschraubte  kleine  Rolle,  dann  aber  über  ein  Paar  andere  Rollen  nach 
dem  Schlitten,  welcher  den  Schreibstift  oder  die  Zeichenfeder  trägt;  vom 
anderen  Ende  des  Schlittens  führt  ein  Draht  oder  eine  Schnur  weiter 
über  eine  Rolle  nach  einem  Gegengewichte,  das  den  Stahldraht  gespannt 
erhält.  Da  der  Stahldraht  selbst  einen  großen  Durchmesser  im  Ver- 
gleiche zu  der  Reibung  des  Schlittens  und  der  Rollen  besitzt,  so  ist  der 
Draht  einer  nur  unbedeutend  wechselnden  Spannung  unterworfen  und 
vermag  daher  die  Dehnungen  und  Zusammenziehungen  des  Probestabes 
sehr  getreu  auf  den  Zeichenstift  zu  übertragen.  Man  kann  annehmen, 
dafs  die  Bewegungen  des  Stiftes  bis  auf  0mm,25  genau  den  Dehnungen 
des  Stabes  entsprechen  und  dies  genügt  für  einen  gewöhnlichen  Versuch. 
Unter  dem  Zeichenstifte  liegt  eine  mit  dem  linirten  Papierblatte  über- 
zogene Metall  walze,  so  dafs  der  Stift  bei  seinen  Bewegungen  in  einer 
Erzeugenden  der  Cylinderfläche  hin  und  her  geht. 

Aufser  den  Dehnungen  müssen  nun  aber  auch  gleichzeitig  noch  die 
Kräfte  aufgezeichnet  werden,  durch  welche  die  Dehnungen  hervor- 
gebracht wurden.  Dies  geschieht  durch  Drehung  der  mit  dem  Papier- 
blatte bespannten  Metallwalze,  deren  Achse  mit  der  Achse  Q  durch 
ein  Schneckengetriebe  in  Verbindung  steht;  wird  Q  vorwärts  oder  rück- 
wärts gedreht,  so  geschieht  dies  auch  mit  dem  Papiercylinder.  Die 
Achse  Q  aber  soll  von  der  Achse  eines  Triebwerkes  aus  gedreht  werden 
und  zwar  nur,  wenn  die  angewendete,  auf  den  Probestab  wirkende 
Zugkraft  gröfser  oder  kleiner  wird;  in  dem  einen  Falle  jedoch  mufs 
die  Drehung  von  Q  im  entgegengesetzten  Sinne  erfolgen  wie  im  anderen. 
Die  Bewegung  wird  daher  von  der  Triebwerksachse  aus  durch  zwei 
magnetische  Kuppelungen  auf  die  Achse  Q  übertragen,  von  der  einen 
Kuppelung  aus  mittels  eines  offenen,  von  der  anderen  aus  mittels  eines 
gekreuzten  Riemens.  Für  jeden  der  beiden  Riemen  ist  eine  besondere 
Riemenscheibe  lose  auf  die  Achse  des  Triebwerkes  aufgesteckt,  von 
denen  die  eine  bei  der  Vergröfserung,  die  andere  bei  der  Verkleinerung 
der  auf  das  Prüfungsstück  wirkenden  Zugkraft  durch  eine  elektro- 
magnetische Kuppelung  selbstthätig  mit  der  Achse  gekuppelt  wird. 

Die  hierzu  nöthigen  Stromschliefsungen  vermittelt  der  Balken  der 
den  Zug  messenden  Schnellwage.  Dieser  Balken  besteht  aus  zwei  parallel 
über  einander  liegenden  Stäben  mit  Laufgewicht  und  mit  Theilung.  Die 
jeweilige  Stellung  des  Balkens  zu  beurtheilen,  gestattet  bequem  ein  am 
freien  Ende  des  oberen  Stabes  angebrachter  Zeiger.  Das  Laufgewicht  W 
auf  dem  oberen  Arme  ist  10  mal  so  schwer  als  das  W{  auf  dem  unteren 
Stabe;  das  letztere  mufs  deshalb  um  ein  10 mal  so  grofses  Stück  ver- 
schoben werden  als  das  erstere  W^  wenn  es  dieselbe  Wirkung  hervor- 
bringen   soll    wie    das    erste.     Die    ganze    mögliche  Verschiebung    des 
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kleineu  Gewichtes  entspricht  4500k,  während  die  des  gvofsen  90000k 
o-leichkommt.  Am  freien  Ende  des  unteren  Stabes  ist  ein  Contactstift, 
am  oberen  ein  Quecksilbernäpfchen  angebracht;  bei  Senkung  des  Balkens 
taucht  der  Contactstift  in  ein  zweites  festes  Quecksilbernäpfchen,  bei 
Hebung  des  Balkens  dagegen  taucht  in  das  erste  Quecksilbernäpfchen 
ein  zweiter,  festliegender  Contactstift  ein:  in  der  normalen  Mittellage, 
bei  welcher  die  beiden  Laufgewichte  mit  der  eben  auf  den  zu  prüfenden 
Stab  ausgeübten  Zugkraft  genau  im  Gleichgewichte  stehen^  kommt  keiner 
der  beiden  Contactstifte  in  das  Quecksilber.  Von  dem  einen  Pole  der 
Batterie  ist  nun  weiter  ein  Draht  an  den  Wagebalken  geführt  und  des- 
halb kann  bei  Herstellung  entsprechender  Weiterleitung  der  Strom  ge- 
schlossen werden,  so  oft  und  so  lange  die  beiden  Laufgewichte  W  und 
Wv  mit  dem  ausgeübten  Zuge  nicht  im  Gleichgewichte  stehen,  wogegen 
bei  vorhandenem  Gleichgewichte  der  Stromweg  am  Balken  unterbrochen 
ist:  überdies  wird  der  Strom,  wenn  die  Gegengewichte  zu  leicht  sind, 
in  einem  anderen  Wege  weiter  geleitet  werden  können,  als  wenn  sie 
zu  schwer  sind.  Von  dem  Quecksilbernäpfchen,  welches  dem  Contact- 
stifte am  unteren  Stabe  des  Wagebalkens  gegenüber  steht,  wird  der 
dem  Balken  vom  zweiten  Batteriepole  aus  zugeführte  Strom  stets  durch 
die  Spule  desjenigen  Elektromagnetes  M,  hindurchgeschickt,  welcher 
die  Riemenscheibe  für  den  offenen  Riemen  mit  der  Achse  Q  kuppelt, 
und  geht  dann  zum  unteren  Querbalken,  zu  dem  Probestabe  und  zum 
ersten  Pole  der  Batterie  zurück.  Indem  aber  dieser  Elektromagnet  die 
Drehung  der  Achse  Q  und  somit  auch  der  Papierwalze  im  entsprechenden 
Sinne  veranlafst,  soll  derselbe  zugleich  auch  das  gestörte  Gleichgewicht 
des  Schnellwagenhebels  wieder  herstellen,  wozu  erforderlich  ist,  dafs 
das  (kleinere)  Laufgewicht  auf  dem  unteren  Stabe  des  Balkens  von 
dessen  freiem  Ende  nach  dem  Aufhängungspunkte  hin  bewegt  werde. 
Deshalb  ist  auf  die  Achse  Q  noch  eine  dritte  Scheibe  für  einen  Stahl- 
draht ohne  Ende  aufgesteckt,  welcher  ohne  Kreuzung  zwischen  den 
beiden  Stäben  des  Wagebalkens  hin  nach  einer  anderen  Scheibe  läuft 
und  an  den  das  kleinere  Laufgewicht  W{  angehängt  ist.  Dieses  Lauf- 
gewicht W{  wird  daher  während  der  Wirkung  des  Elektromagnetes  Mt 
gegen  den  Aufhängungspunkt  des  Balkens  hinbewegt,  bis  das  Moment 
von  W{  um  jenen  Betrag  verkleinert  ist,  um  welchen  das  Moment  der 
Zugkraft  sich  vermindert  hat. 

Wenn  dageoen  zufolae  der  Vergröfserung  der  Zugkraft  sich  der 
Balken  hebt  und  der  Qtieeksilberspiegel  in  dem  Näpfchen  an  seinem 
oberen  Stabe  den  festliegenden  Contactstift  berührt,  mufs  das  Triebwerk 
eine  Vergröfserung  des  Momentes  der  Laufgewichte  bewirken.  Dies  kann 
durch  Verschiebung  des  kleinen  Laufgewichtes  W{  allein  geschehen,  so- 
fern dieses  nicht  bereits  in  seine  äufserste  Stellung  am  freien  Ende  des 
unteren  Stabes  gelangt  ist  und  deshalb  die  Vergröfserung  des  Momentes 
durch  Verschiebung  des  grofsen  Laufgewichtes  W  auf  dem  oberen  Stabe 
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bewirkt  werden  mufe.  In  diesen  beiden  Fällen  ist  eine  verschiedene 
Stromführung  erforderlich  und  deshalb  wird  von  dem  festliegenden  Con- 
tactstifte  aus  zunächst  nur  ein  Draht  an  einen  in  lothrechter  Lage 
hängenden  Umschalthebel  geführt.  Für  gewöhnlich,  so  lange  also  das 
Laufgewicht  W{  noch  nicht  in  der  äufsersten  Stellung  eingetroffen  ist, 
liegt  der  Contacthebel  an  einer  Contactschraube  an,  von  welcher  ein 
Draht  nach  dem  Elektromagnete  M3  der  Kuppelung  mit  gekreuztem 
Riemen  und  dann  nach  dem  unteren  Querbalken,  dem  Probestabe  und 
dem  ersten  Batteriepole  weiter  führt;  in  diesem  Falle  wird  also  der 
wiederum  vom  zweiten  Batteriepole  bis  zum  Balken  und  über  die  fest- 
liegenden Contactstifte  bis  zum  Umschalthebel  gekommene  Strom  ein- 
fach durch  den  Elektromagnet  M3  geführt  und  veranlafst  also  eine  Ver- 
schiebung von  W\  nach  dem  freien  Ende  des  unteren  Stabes  hin.  Wenn 
dagegen  das  Laufgewicht  Wv  durch  den  Stahldraht  ohne  Ende  in  seine 
äufserste  Stellung  gebracht  wird,  entfernt  es  zugleich  den  Umschalthebel 
von  der  bisher  berührten  Contactschraube  und  legt  denselben  an  eine 
zweite  Schraube,  von  welcher  aus  ein  Draht  einen  Stromweg  durch  einen 
fünften  Elektromagnet  Mi  nach  dem  ersten  Batteriepole  eröffnet.  An 
dem  Ankerhebel  dieses  Elektromagnetes  Mi  sitzt  aber  eine  Bremsfeder, 
welche  sich  bei  nicht  angezogenem  Anker  bremsend  auf  die  eine  der 
beiden  Scheiben  legt,  über  welche  der  das  grofse  Laufgewicht  W  be- 
wegende, ebenfalls  nicht  gekreuzte  Stahldraht  gelegt  ist.  Dieses  Lauf- 
gewicht soll  jedoch  blofs  nach  dem  freien  Ende  seines  Stabes  und  zwar 
stets  um  ein  Stück  bewegt  werden,  welches  einer  Bewegung  des  kleinen 
Laufgewichtes  Wl  über  die  ganze  Länge  seiner  Theilungsskala  ent- 
spricht; daher  wird  W^  nicht  ebenfalls  von  der  Achse  (),  sondern  von 
einem  besonderen  Triebwerke  bewegt,  welches  in  Gang  kommt,  wenn 
der  durch  Mi  geführte  Strom  die  Bremse  lüftet.  Unmittelbar  aber  nach 
der  Verschiebung  des  Laufgewichtes  W  besitzen  W  und  W{  das  Ueber- 
gewicht:  deshalb  senkt  sich  der  Wagebalken,  schliefst  den  Strom  durch 
das  untere  Näpfchen  und  befördert  das  kleine  Laufgewicht  wieder  nach 
dem  Auf  hängepunkte  des  Balkens  hin. 

Hiernach  ist  die  Bewegung  der  Laufgewichte  und  der  ebenfalls  von 
der  Achse  Q  aus  bewirkten  Drehung  der  Papierwalze  unbedingt  an  das 
Steigen  und  Fallen  des  Balkens  gebunden.  Die  Bewegungen  des  Balkens 
wiederum  sind  ganz  von  den  Aenderungen  der  auf  den  zu  prüfenden 
Stab  ausgeübten  Zugkraft  abhängig.  Daher  markirt  der  Schreibstift  auf 
dem  Papierblatte,  während  derselbe  durch  seine  Achsialverschiebung 
die  eintretenden  Dehnungen  und  Zusammenziehungen  verzeichnet,  zu- 
folge der  Drehungen  der  Walze  durch  seinen  relativen  Umlauf  auf  der 
Walze  zugleich  die  Zugkraft,  welche  jede  Dehnung  veranlafste.  Da 
nämlich  die  Verschiebungen  der  Laufgewichte  sowohl,  wie  die  Drehungen 
der  Walze  von  der  Dauer  der  einzelnen  Ströme  abhängig  sind,  so  werden 
die  Drehungen  der  Walze  den  Verschiebungen  der  Gewichte  und  damit 
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den  Aenderungen  der  Zugkraft  proportional.  Beim  Zerreifsen  des  Stabes 
wird  in  diesem  zugleich  der  Stromweg  nach  itf2,  M3  und  Mx  bleibend 
unterbrochen;  die  Verschiebung  der  Gewichte  und  die  Drehuno-  der 
Walze  hört  jetzt  auf,  der  Zeichenstift  bleibt  ruhig  stehen. 

Die  Ganghöhe  der  Schnecke,  welche  die  Papierwalze  betreibt,  ist 
so  gewählt,  dafs  0m,01  des  Umfanges  der  Walze  einer  bestimmten  Zahl 
von  Kilogramm  in  der  Prüfungsmaschine  entspricht,  Man  kann  daher 
leicht  auf  dem  Papierblatte  die  Gröfse  des  angewendeten  Zuges  ablesen. 

Unsere  Quelle  gibt  die  erhaltenen  Diagramme  für  Bessemerstahl, 
für  Kesselblech  und  für  gewöhnliches  Puddeleisen.  Die  geprüften  Stäbe 
waren  305mm  lang;  in  der  Zeichnung  erscheinen  die  Dehnungen  in 
natürlicher  Gröfse,  während  in  der  anderen  Richtung  eine  Länge  von 
lcni  einer  Kraft  von  1800k  entspricht.  Die  Diagramme  für  Kesselblech 
und  Puddeleisen  lassen  die  Unregelmäfsigkeiten  erkennen,  welche  durch 
die  Ungleichmäfsigkeiten  im  Eisen  verursacht  werden.  Mehrere  mit 
Bessemerstahl  angestellte  Versuche  stimmen  gut  überein.  Die  Curve 
verläuft  erst  als  Gerade,  bis  die  Elasticitätsgrenze  erreicht  ist,  dann  geht 
sie  mit  zweimaliger  Inflexion  in  eine  Parabel  dritten  Grades  über.  (Vgl. 
-die  registrirenden  Festigkeitsmaschinen  von  Pohlmeyer^  Mohr  u.  A.  1882 
245*16.) 


Apparat  zur  Regulirung  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der 
Luft  in  Spinnereien  und  Webereien. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  6. 

Der  in  Fig.  10  Taf.  6  dargestellte  Apparat  von  De  Dietrich  und  Comp. 
in  Niederbronn  i.  Elsafs  ("D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  28  851  vom  8.  April  1884), 
welcher  den  Zweck  hat,  die  Luft  in  Spinnerei-  und  Webereiwerkstätten 
in  dem  für  die  Arbeit  geeignetsten  Feuchtigkeitsgrade  zu  erhalten  (vgl. 
1884  254'""  194),  besteht  aus  einem  metallischen  Behälter  if,  welcher 
durch  eine  mit  vielen  kleinen  Löchern  versehene  schräg  stehende  Scheide- 
wand T  in  zwei  Abtheilungen  A  und  B  zerfällt.  Der  unteren  Abthei- 
lung A  wird  die  Luft  der  Werkstätte  durch  ein  Gebläse  zugeführt.  In 
die  obere  Abtheilung  B  gelangt  aus  einem  Wasserbehälter  eine  gewisse 
Menge  Wasser,  welches  die  Tafel  T  je  nach  der  Gröfse  des  Wasser- 
zuflusses mehr  oder  weniger  hoch  bedeckt.  Das  durch  die  Blechtafel  T 
als  feiner  Regen  niederfallende  Wasser  befeuchtet  die  von  A  nach  B 
•dringende  Luft  desto  stärker,  je  gröfser  die  mit  Wasser  bedeckte  Tafel- 
fläche ist. 

Die  Regelung  des  Wasserzuflusses  wird  nun  auf  folgende  Weise 
erreicht:  Die  in  A  eindringende  Luft  streicht  über  ein  befeuchtetes 
Psychrometer  P  und  kühlt,  sobald  der  Sättigungsgrad  der  Luft  nicht  er- 
reicht ist,   dasselbe  ab.     Der  in  dem  Psychrometer  enthaltene  Alkohol 
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zieht  sich  zusammen,  in  Folge  dessen  der  Kolben  J  sinkt  und  die  Kaut- 
schukröhre  E  öffnet.  Ist  die  Luft  bei  ihrem  Eintritte  in  B  noch  nicht 
hinreichend  mit  Wasser  gesättigt,  so  wirkt  dieselbe  mittels  eines  zweiten 
Psychrometers  P{  auf  die  Kautschukröhre  E  in  demselben  Sinne  wie  P. 
Tritt  die  Luft  mit  einem  höheren  Sättigungsgrad  ein,  so  kühlt  das  untere 
Psychrometer  sich  weniger  ab,  der  Kolben  J  steigt  und  der  Querschnitt 
der  Röhre  E  wird  verringert.  Die  Temperatur  des  zur  Anfeuchtung  der 
Luft  verwendeten  Wassers  soll  annähernd  diejenige  des  Raumes  sein, 
für  welchen  der  Apparat  wirkt. 


Mechanischer  Trocken apparat  für  breiige  und  pulver- 
förmige  Massen,  z.  B.  Farbstoffe. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Das  Prinzip  des  von  J.  Pallenberg  in  Mannheim  und  Konr.  Walter  in 
Auvelais,  Belgien  (*D.  K.P.  Kl.  82  Nr. 29 049  vom  16.  April  1884)  angegebe- 
nen Apparates  besteht  darin,  dafs  das  zu  trocknende  Material,  nachdem 
es  vorher  durch  Kneten,  Walzen,  Quetschen,  Schneiden  o,  dgl.  in  einem 
eigenen  Apparate  oder  im  Aufgebetrichter  A  (Fig.  1  Taf.  6)  selbst  ge- 
hörig vorbereitet  ist,  durch  zwei  eannelirte  Walzen  b  und  c  aus  dem 
Trichter  A  durch  einen  breiten,  mehr  oder  minder  zu  öffnenden  Schlitz  d 
auf  eine  Trockenplatte  f  geprefst  wird,  welche  durch  Dampf  oder  auf 
irgend  eine  Weise  erhitzt  werden  kann.  Gleichzeitig  wird  der  Trichter  A. 
welcher  gleich  der  Trockenplatte  f  eine  beliebige  Breite  haben  kann, 
in  der  Pfeilrichtung  g  bewegt,  so  dafs  dadurch  die  aus  dem  Schlitze  d 
austretende  Masse  in  einem  regelmäfsigen  dünnen  Hände  auf  die  Trocken- 
platte f  gelegt  wird. 

Die  Bewegung  des  Trichters  erfolgt  durch  zwei  seitlich  der  Trocken- 
platte  gelagerte  Schraubenspindeln  Q  und  U  (Fig.  2),  welche  durch  Kegel- 
räder und  Riemenscheiben  abwechselnd  links  und  rechts  gedreht  werden, 
so  dafs  der  Trichter  einmal  nach  der  Richtung  #,  dann  umgekehrt  nach  k 
fortschreitet. 

Das  auf  obige  Weise  auf  die  Trockenplatte  f  also  bei  jedem  Gange 
des  Trichters  im  Sinne  des  Pfeiles  g  ausgebreitete  Material  bleibt  auf 
der  Platte  so  lange  liegen,  bis  durch  Umsteuerung  des  Mechanismus 
der  Trichter  zurückgekehrt  ist.  Die  ganze  Umsteuerung  geschieht  selbst- 
thätig  durch  eine  bekannte  Verbindung  von  Hebeln,  welche  die  Treib- 
riemen, je  nachdem  der  Trichter  vor-  oder  rückwärts  bewegt  werden 
soll,  auf  die  entsprechende  Riemenscheibe  schieben.  Diese  Umsteuerung, 
welche  auch  durch  Hand  mittels  einer  Stange  geschehen  kann,  ist  in 
Fig.  1  und  2  ganz  weggelassen. 

Bei  jeder  Bewegung  des  Trichters  nach  g  hin  wird  das  vorher  aus- 
gebreitete   und    inzwischen    trocken    gewordene    Material    durch    einen 
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Schaber  e  abgekratzt  und  weggeschoben.  Damit  der  Schaber  e  nicht 
auch  bei  der  entgegengesetzten  Bewegung  von  g  nach  k  hin  das  Material 
abkratzt,  wird  jedesmal  bei  letzterer  Bewegung  der  ganze  Auflege- 
apparat sammt  Trichter  und  Schaber  e  durch  zwei  excentrische  Daumen  m, 
welche  sich  auf  das  Gestell  m{  stützen,  um  das  Gelenk  n  etwas  ge- 
dreht, so  dafs  dadurch  der  Auflegeapparat  während  des  ganzen  Rück- 
laufes von  g  nach  k  aufgehoben  und  der  Schaber  e  folglich  von  der 
Trockenplatte  genügend  entfernt  wird.  Diese  Anhebung  geschieht  selbst- 
thätig,  sobald  der  Hebel  o  an  einer  Knagge  p  (Fig.  2)  anstöfst. 

Ist  also  der  Apparat  einmal  im  Gange,  so  erfolgt  bei  jeder  Be- 
wegung des  Trichters  A  nach  g  ein  Abkratzen  und  Wegschieben  des 
vorher  ausgebreiteten,  bereits  trockenen  Materials  und  zu  gleicher  Zeit 
eine  frische  Auflegung  der  Masse  auf  die  frei  gewordene  Plattenfläche. 


Fig.  1. 
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Patentklasse  12.    Mit  Abbildungen. 

Die  zusammengesetzten  Condensatoren  mit  siebartigen  Zwischenböden  von 
Ch.  A.  Burghardt  in  Manchester  (*D.R.P.  Nr.  29155  vom  24.  Januar  1884) 
sollen  hauptsächlich  zur  Wieder- 
gewinnung von  Naphta,  Benzol  u.  dgl. 
Stoffen  dienen,  wie  solche  bei  der 
Herstellung  von  Gummiwaaren  An- 
wendung finden;  diese  Apparate 
können  aber  auch  zur  Verflüssigung 
anderer  Dämpfe  benutzt  werden. 

Die  Condensatoren  bilden  einen 
aus  mehreren  ringförmigen  Stücken  a 
(Textfig.  1)  zusammengesetzten  Kes- 
sel, welcher  von  dem  das  Kühlwasser 
oder  eine  andere  Flüssigkeit  enthalten- 
den Behälter  c  umgeben  ist.  Zwischen 
den  einzelnen  auf  einander  gestellten 
Stücken  a  sind  dampf-  und  wasser- 
dicht die  Zwischenwände  b  an- 
gebracht, welche  aus  einem  oder 
mehreren  Drahtgeweben  oder  durch- 
löcherten Blechplatten  bestehen  von 
solcher  Gröfse,  dafs  ihr  Rand  aufser- 
halb  des  Kessels  in  die  Kühlflüssigkeit 
hineinragt,  so  dafs  also  die  Zwischen- 
wände selbst  abgekühlt  werden.  Der 
zu   verflüssigende   Dampf   wird    am 
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unteren  Ende  durch  das  Rohr  d  eingeführt  oder,  mit  Luft  gemischt,  ein- 
geblasen, oder  auch  durch  Verbindung  des  Rohres  e  mit  einem  Saug- 
gebläse angezogen  und  findet  auf  seinem  Wege  durch  den  Kessel  und 
beim  Durchtritte  durch  die  Zwischenwände  b  in  denselben  stets  neue 
Kühlflächen.  Die  erzielte  Flüssigkeit  ftiefst  durch  das  Rohr  f  in  den 
Behälter  ^,  welcher  auch  noch  durch  ein  zweites  Rohr  h  mit  dem 
Kessel  verbunden  werden  kann,  um  die  in  g  sich  etwa  entwickelnden 
Dämpfe  in  letzteren  zurückzuführen. 

Bei    wagerechter  Anordnung    des    Apparates    erhalten    die    Draht- 
gewebe oder  Siebböden  6,  wie  Fig.  2  zeigt,   eine   senkrechte   Stellung. 
Jede  Abtheilung  a  ist  am  Boden  etwas  vertieft  und  hier  mit  einem  Ab- 
Fip.  3.  flufsrohre  versehen,  wovon  je  3  Rohre  der 

neben  einander  liegenden  Abtheilungen  zu- 
sammen in  ein  gemeinsames  Abflufsrohr  f 
münden.  Bei  dieser  Einrichtung  wird  das 
Condensationsproduct  in  drei  verschiedenen 
Abstufungen  der  Reinheit  erzielt,  indem 
aus  dem  einen  Rohre  die  aus  dem  Dampfe 
gebildete  Flüssigkeit  abläuft,  welcher  bereits 
die  vorderen  Abtheilungen  durchzog,  ohne 
niedergeschlagen  zu  werden,  die  mit- 
geführten Unreinigkeiten  aber  in  diesen 
Abtheilungen  zurückliefs. 

Der  zerlegbare  Filtrirapparat  von  C.  Pie- 
per in  Berlin  (*  D.  R.  P.  Nr.  28  086  vom 
1.  Januar  1884)  besteht,  wie  aus  Textfig.  3 
und  4  zu  entnehmen  ist,  aus  einer  Anzahl 
von  Rahmen  a,  welche  mit  Stegen  b  zur 
Unterstützung  der  zwischenliegenden  Filter- 
tücher c  versehen  sind.  Die  zu  filtrirende 
Flüssigkeit  wird  bei  d  in  den  mittelsten 
Rahmen  eingeführt,  vertheilt  sich  hier, 
durchdringt  die  denselben  begrenzenden 
Filtrirtücher,  gelangt  so  in  die  zunächst 
benachbarten  Rahmen,  durchdringt  in  Er- 
mangelung eines  anderen  Weges  die  diese 
Rahmen  weiterhin  abschliefsenden  Filtrir- 
tücher, gelangt  so  in  die  folgenden  bis 
schliefslich  in  die  Endrahmen,  von  denen  die  klare  Flüssigkeit  durch 
die  Hähne  c  austreten  soll. 


Fig.  4. 
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Brückners  Drehofen  zum  Rösten  von  Erzen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

W.  Brückner  (Engineering  and  Mining  Journal,  1884  Bd.  37  S.  425) 
lagert,  wie  aus  Fig.  4  und  5  Taf.  6  zu  entnehmen,  seinen  cylindrischen, 
mit  einer  Thür  B  versehenen  Röstofen  H  auf  die  Mauer  L  und  die  durch 
Welle  A'  in  Bewegung  gesetzten  Rollen  M.  Der  aus  einem  Blech- 
mantel bestehende  Cylinder  ist  mit  Ziegeln  ausgekleidet  und  hat  eine 
Reihe  von  taschenartigen  Oeffnungen  O  mit  Thüren  P,  welche  durch 
einen  Vorreiber  h  verschlossen,  oder  durch  eine  Feder  b  offen  gehalten 
werden  können.  Diese  Taschen  dienen  zur  Entladung  des  Erzes  und 
auch,  um  das  Erz  dem  Luftstrome  zugänglich  zu  machen,  wenn  es  oben 
aus  denselben  herabfällt.  Die  gepulverten  Erze  werden  durch  eine  Röhre 
in  Jeingeblasen,  fallen  in  der  Kammer D  nieder  und  gleiten  auf  der  schiefen 
Ebene  F  und  durch  den  Hals  G  in  den  Cylinder,  wo  sie  in  Bewegung 
erhalten  werden.  Zur  besseren  Fortschaffung  der  Erze  aus  dem  Halse  G 
in  den  Cylinder  H  wird  noch  durch  eine  Röhre  K  Luft  eingeblasen.  Die 
auf  dem  Roste  B  entwickelten  Feuergase  nehmen  den  durch  die  Pfeile 
bezeichneten  Weg  und  entweichen  schliefslich  mit  den  Röstproducten  durch 
die  Röhre  Q  zu  den  Flugstaubkammern. 
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Patentklasse  40. 

Die  Deutsche  Delta- Metall-Gesellschaft  A.  Dick  und  Co.  in  Düsseldorf 
(D.R.  P.  Zusatz  Nr.  28  546  vom  3.  Januar  1884,  vgl.  1883  250  31)  wird 
zur  Herstellung  des  sogen.  Delta-Metalles  jetzt  statt  reines  Eisen  Spiegel- 
eisen oder  Ferromangan  bei  etwa  900°  in  Zink  eintragen.  Das  Mangan 
löst  sich  hierbei  mit  dem  damit  verbundenen  Eisen  gleichmäfsig  auf 
und  wird  eine  gesättigte  Lösung  von  Eisen  und  Mangan  erhalten,  welche 
an  beiden  Stoffen  zusammen  bis  9  Procent  des  angewendeten  Zinkes 
enthält.  Das  Verhältnifs  des  Eisens  und  des  Mangans  in  der  so  er- 
haltenen Legirung  ist  genau  dem  Verhältnisse  entsprechend,  welches 
zwischen  den  genannten  Stoffen  in  dem  zur  Verwendung  gelangten 
Ferromangan  oder  Spiegeleisen  bestand.  Wird  also  z.  B.  ein  Ferro- 
mangan verwendet,  welches  aus  60  Th.  Eisen  und  40  Th.  Mangan  be- 
steht, so  enthält  dann  die  gesättigte  Lösung  5,4  Proc.  Eisen  und  3,6 
Proc.  Mangan,  zusammen  also  9  Procent  der  genannten  Stoffe.  Diese 
gesättigte  Lösung  wird  in  Barren  gegossen  und  die  letzteren  mit  oder 
ohne  einem  Zusätze  von  reinem  Zink  zu  dem  geschmolzenen  Kupfer  in 
derselben  Weise  hinzugesetzt,  wie  bereits  früher  beschrieben  ist. 

Während  der  in  Ferromangan  und  Spiegeleisen  enthaltene  Kohlen- 
stoff beim  Auflösen  in  geschmolzenem  Zink  sich  einfach  ausscheidet  und 
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vernachläfsigt  werden  kann,  ist  es  riöthig,  auf  einen  etwaigen  Gehalt 
an  Silicium  zu  achten,  und  falls  in  dem  verwendeten  Ferromangan  oder 
Spiegeleisen  dieser  Gehalt  mehr  als  0,5  Proc.  beträgt,  mufs  eine  ent- 
sprechend gröfsere  Menge  von  reinem  Zink  zugesetzt  werden,  als  wenn 
kein  Silicium  zugegen  wäre,  um  der  Eigenschaft  des  letzteren,  die  Le- 
girung  härter  zu  machen,  entgegen  zu  wirken.  Ist  der  Gehalt  an 
Silicium  geringer  als  0,5  Proc,  so  braucht  auch  hierauf,  wie  auf  den 
Kohlenstoffgehalt,  bei  der  Berechnung  der  Zusammensetzung  keine  Rück- 
sicht genommen  zu  werden. 

Man  kann  auch  das  Ferromangan  oder  Spiegeleisen  statt  in  dem 
Zinke  im  Kupfer  auflösen  und  dann  dieses,  mit  oder  ohne  reines  Kupfer, 
mit  Zink  zusammenschmelzen.  Diese  Methode  ist  jedoch  nicht  so  gut 
wie  die  zuerst  beschriebene,  besonders  deshalb,  weil  keine  bestimmte 
Legirung  erhältlich  ist,  ohne  das  Kupfer  auf  seinen  Mangangehalt  zu 
untersuchen,  was  bei  Auflösung  in  Zink  nicht  nöthig  wird. 

Nach  einer  Mittheilung  von  A.  Dick  in  der  Sitzung  des  Vereins  deutscher 
Maschineningenieure  vom  19.  April  1884  fanden  schon  vor  etwa  40  Jahren  Aich 
und  Rosthom,  dafs  Messing  durch  Zusatz  kleiner  Mengen  von  Eisen  eine  grofse 
Festigkeit  erhielt.  Die  Herstellung  dieses  sogen.  Aich-  oder  auch  Sterrometalles 
mufste  aber  wieder  aufgegeben  werden,  weil  es  nicht  gelang,  Legirungen  mit 
gleichartigem  Eisengehalte  zu  erzielen.  Diesen  Uebelstand  beseitigte  Dick  da- 
durch, dafs  er  das  Eisen  erst  in  Zink  löste  und  beim  Umschmelzen  die  Oxydation 
nach  Künzefs  Vorschlage  durch  Zusatz  von  Phosphorkupfer  verhütete. 

In  England  wird  die  Legirung  bereits  in  Pulverfabriken  zu  Walzen  u.  dgl. 
gebraucht,  da  sie  keine  Funkenbildung  veranlafst,  in  den  Arsenalen  zu  ver- 
schiedenen Theilen  der  Fischtorpedos  und  anderen  Gegenständen.  Zum  Schmieden 
von  Pumpenstangen  und  Spindeln  für  Wasserschieber  soll  sicli  Delta-Metall  be- 
sonders gut  eignen,  da  dieses  die  doppelte  Festigkeit  wie  Rothgufs  besitzt  und 
dabei  billiger  als  letzterer  zu  stehen  kommt.  Ferner  werden  allerlei  Schiffs- 
beschläge,  Lager,  Schiffsschrauben,  Niete,  Kesselausrüstungen,  Röhren,  Pferde- 
geschirre u.  dgl.  daraus  angefertigt.  Heils  ausgestanzt  werden  jetzt  Schrauben- 
schlüssel, Hämmer,  Lager  für  Eisenbahn-  und  Pferdebahnwagen,  Glocken  von 
4  bis  30'-m  Durchmesser,  Theile  von  sogen.  Velocipeden,  sowie  Schlüssel  und 
Riegel,  WagengritTe  u.  s.  w.  Die  Torpedoschiffsbauer  Yarrow  und  Comp,  in 
London  haben  ein  kleines  Dampfschiff  in  Arbeit,  welches  durchweg  aus  Delta- 
Metall  anstatt  aus  Stahl  angefertigt  wird,  und  sind  Aufträge  für  mehrere  dieser 
Schiffe  für  den  Verkehr  auf  den  Flüssen  im  Inneren  Afrikas  in  Aussicht,  um 
dem  raschen  Verderben  der  Stahlschiffe  durch  Rosten  zu  entgehen.  Die  Dicke 
der  Bleche,  die  "]~-Schienen  u.  s.  w.  sind  hierbei  etwas  leichter  gehalten  als 
für  ein  entsprechendes,  aus  Stahl  gebautes  Schiff. 

Nach  J.  Webster  in  Solihull,  England  (D.  R.  P.  Nr.  29020  vom 
1.  Januar  1884)  schmilzt  man  zur  Herstellung  einer  Wismuthbronze. 
welche  den  Einflüssen  der  atmosphärischen  Luft  gut  widersteht,  1  Th. 
Wismuth,  24  Th.  Nikel,  25  Th.  Kupfer  und  50  Th.  Antimon.  Diese 
harte  Legirung  eignet  sich  zur  Herstellung  von  Reflectoren  für  Lampen. 
sowie  für  alle  Sachen,  welche  grofse  Härte  und  hohen  Glanz  besitzen 
müssen,  aber  auch  von  Achslagern,  Ventilen  u.  dgl.;  dieses  Metall  kann 
auch  pulverisirt  und  in  gleicher  Weise  verwendet  werden  wie  andere 
Bronzepulver. 

Zur  Herstellung  einer  anderen  harten  Wismuthbronze  schmilzt  man 
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1  Th.  Wismuth  und  16  Th.  Zinn  zusammen.  Dann  schmilzt  mau 
0,4  Th.  der  Legirung  mit  45  Th.  Kupfer,  22,5  Th.  Zink  und  32,5  Th. 
Nickel  zusammen.  Diese  Legirung  ist  hart,  zäh  und  hell  klingend;  die- 
selbe eignet  sich  vorzüglich  zur  Herstellung  von  Schiffsschrauben,  Röhren 
und  anderen  Gegenständen,  die  dem  Seewasser  ausgesetzt  sind,  welchem 
diese  Bronze  gut  Widerstand  leistet.  Infolge  ihrer  Zähigkeit  eignet 
sich  dieselbe  auch  für  Telegraphendräthe  und  infolge  ihres  hellen  Klanges 
zu  Klaciersaiten. 

Für  die  Herstellung  von  Löffeln,  Gabeln,  Messern,  Warmwasserschüsseln 
und  Tellern,  Gefäfsdeckeln,  Krügen,  Kannen,  Tassen,  Theekesseln,  Lampen. 
Leuchtern  und  zahlreichen  anderen  Gegenständen  für  den  Hausbedarf,  welche 
dem  Einflüsse  der  atmosphärischen  Luft  ausgesetzt  sind,  empfiehlt  Webster  eine 
Bronze  von  folgender  Znsammensetzung:  1  Th.  Wismuth,  1  Th.  Aluminium 
und  15  Th.  Zinn  werden  zusammengeschmolzen,  dann  1  Th.  dieser  Legirung 
mit  69  Th.  Kupfer,  20  Th.  Zink  und  10  Th.  Nickel.  Um  eine  weichere  Wis° 
muthbronze  zu  erhalten,  nimmt  man  0,1  Th.  Wismuth,  1  Th.  Zinn,  30,9  Th. 
Nickel,  47  Th.  Kupfer,  21  Th.  Zink.  Die  so  zusammengesetzte  Bronze  ist  sehr 
zäh ;  sie  wird  in  Barren  gegossen,  um  später  wieder  in  der  gewünschten  Weise  ver- 
arbeitet werden  zu  können.  Alle  beschriebenen  Bronzen  sollen  der  Oxydation 
widerstehen  und  ihre  Farbe  besser  als  irgend  eine  bisher  bekannte  Bronze 
behalten.     (Vgl.    Webster's  Aluminiumbronze  1884  253  427.) 

Th.  Fleitmann  in  Iserlohn  (D.  R.  P.  Zusatz  Nr.  28  924  vom  6.  Januar 
1884,  vgl.  1884  251  70)  hat  beobachtet,  dafs  das  reine  Nickel  und  seine 
Legirungen  mit  Kupfer,  Kobalt  und  Eisen  die  mannigfaltigsten  Zusätze 
von  anderen  Metallen  erhalten  können,  ohne  dafs  dadurch  die  Schweifs- 
barkeit,  worauf  sein  Plattirungsverfahren  beruht,  aufgehoben  wird.  Er 
hat  namentlich  gefunden,  dafs  Zink,  Zinn,  Blei,  Cadmium,  Eisen  und 
Mangan  bis  zu  10  Proc.  und  darüber  und  Silber  in  jedem  Verhältnisse 
zu  den  Legirungen  von  Kupfer  und  Nickel  zugefügt  werden  kann,  ohne 
dafs  die  Verwendbarkeit  zu  dem  Plattirungsverfahren  ganz  aufgehoben 
wird.  In  gleicher  Weise  hat  er  gefunden,  dafs  das  reine  Nickel  diese 
Zusätze,  mit  Ausnahme  des  sehr  flüchtigen  Cadmiums,  bis  zu  obigem 
Gehalte  erträgt,  ohne  seine  Schweifsbarkeit  zu  verlieren.  Die  Legirungen 
des  Nickels  und  Kobalts  mit  Eisen  oder  auch  Stahl  können  sogar  in 
jedem  Verhältnisse  gemacht  werden,  ohne  dafs  die  Fähigkeit,  Eisen  und 
Stahl  damit  zu  plattiren,  vernichtet  wird. 

Alle  genannten  Zusätze  sind,  wie  Fleitmann  selbst  zugibt,  von  keiner 
praktischen  Wichtigkeit  und  verringern  sogar  die  Schweifsbarkeit  des 
Plattirungsmetalles  bezieh,  erschweren  das  Verfahren  der  Plattirung, 
mit  Ausnahme  des  Zusatzes  von  Silber  zu  den  Nickel-Kupferlegirungen 
und  von  Eisen  zum  reinen  Nickel,  welches  letztere  Metall,  als  von 
Natur  sehr  schweifsbar,  die  Schweifsbarkeit  des  Nickels  gar  nicht  ver- 
ringert und  den  grofsen  Vortheil  besitzt,  das  Platticungsmetall  bedeutend 
billiger  zu  machen.  Schon  die  Legirung  von  25  Proc.  Nickel  und 
75  Proc.  Eisen  zeigt  eine  von  dem  Eisen  ganz  verschiedene  weifse 
Farbe  und  bietet  den  Einflüssen  der  Atmosphäre  einen  viel  gröfseren 
Widerstand  als  reines  Eisen. 
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Neue  Diffusionsoatterie  für  Zuckerfabriken. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Bei  der  Diffusionsbatterie  für  direkten  Saftabtrieb  ohne  Uebersteiger 
mit  Sa ftvert heilem  an  den  Deckeln  von  F.  Pokorny  in  Olmütz  (*"D.  R.  P. 
Kl.  89  Nr.  28282  vom  1.  Januar  1884)  tritt,  wie  Fig.  6  bis  8  Taf.  6  an- 
deuten, der  Saft  von  oben  durch  Ventil  c,  und  Rohr  a  in  den  ersten 
Diffuseur  A  ein,  durch  das  am  unteren  Deckel  befindliche  Rohr  Oj,  das 
Verbindungsventil  b  und  das  am  unteren  Deckel  des  zweiten  Apparates 
mündende  Rohr  b{  in  den  zweiten  Diffuseur  /?,  steigt  in  demselben  nach 
aufwärts  bis  zum  oberen  Deckel  und  gelangt  dann  durch  das  Rohr  62i 
Verbindungsventil  c  und  Rohr  c2  in  den  dritten  Diffuseur  6',  um  diesen, 
gleich  wie  im  ersten,  von  oben  nach  unten  zu  durchströmen,  steigt  dann 
wieder  in  dem  vierten  Diffuseur  nach  aufwärts  u.  s.  w.,  in  gleicher 
Weise  durch  so  viel  Diffuseure,  bis  die  hinreichende  Concentration  des 
Saftes  erzielt  wurde  und  dieser  aus  dem  letzten  bezieh,  dem  frisch  ge- 
füllten Diffuseur  in  derselben  Richtung,  wie  derselbe  eingelassen  wurde, 
durch  das  Dicksaftventil  d  und  die  Dicksaftrohrleitung  D  zur  Saturation 
abgedrückt  wird. 

An  den  Diffuseurdeckeln  sind  Saftvertheiler  angebracht,  welche  aus 
auf  ringförmigen,  am  Deckel  E  (Fig.  6)  befestigten  Flacheisen  e  liegenden 
Stäben  f  bestehen.  Dieselben  haben  den  Zweck,  zwischen  den  Schnitzeln 
und  dem  Deckel  oder  Siebe  einen  freien  Raum  zu  lassen,  in  welchem 
der  einfliefsende  Saft  sich  nach  allen  Richtungen  vertheilen  kann.  Aufser- 
dem  ist  die  Batterie  mit  Lufthähnen  #,  Thermometer  G,  Wasserzuflufs- 
rohr  H  und  Dampfstrahlgebläse  F  zum  Anwärmen  des  Saftes  versehen. 
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Bei  der  Behandlung  der  Cemente  mit  Wasser  wird  nach  H.  Lechatelier 
{Revue  industrielle,  1884  S.  452)  nicht,  wie  man  bisher  annahm,  nur 
Calciumhydrat  gelöst,  sondern  zum  gröfsten  Theile  Verbindungen  des- 
selben. Man  kann  jedoch  das  im  Cemente  enthaltene  Calciumoxyd, 
ohne  die  Verbindungen  desselben  zu  zersetzen,  durch  wiederholtes  Be- 
handeln mit  wenig  Wasser  in  Lösung  bringen;  doch  soll  das  Wasser 
jedesmal,  bevor  es  erneut  wird,  sich  mit  Calciumhydrat  gesättigt  haben. 
Lechatelier  fand  ferner,  dafs  langsam  bindender  Cement  immer  eine  grofse 
Menge  freien  Kalk,  schnell  bindender  dagegen  nur  Spuren  desselben 
enthält. 

Durch  allmähliches  Erschöpfen  des  Cementes  mit  Wasser  erhält 
man  Auszüge  mit  gleichem  Kalkgehalte,  wie  denselben  Lösungen  syn- 
thetisch bereiteter  Calciumverbindungen  zeigen;  beispielsweise  enthält  l1 
der  Lösuns;  von: 
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Ca02H2 1,3g 

Fe203.4Ca0.12H20      ...  0^6 

Al203.4Ca0.12H20      ...  0,2 

Si02.Ca0.3H20       ....  0,05 

Daraus  wird  geschlossen,  dafs  die  genannten  Verbindungen  in  den  ent- 
sprechenden Cementauszügen  ebenfalls  vorhanden  seien. 

Die  wichtigste  Rolle  bei  der  Erhärtung  der  Wassermörtel  durch 
die  Krystallisation  gelöster  Stoffe  wird  der  Verbindung  CaO.Si02.3H20 
(deren  Zusammensetzung  nicht  durch  Analyse,  sondern  aus  der  krystalli- 
sirten  Verbindung  BaO.Si02.6H20  abgeleitet  ist)  zugeschrieben,  welche 
durch  Wasser  in  freien  Kalk  und  in  ein  saures  Silicat,  2Si02.CaO,  durch 
Kohlensäure  und  Wasser  in  Kieselsäure  und  Calciumcarbonat  zerfällt. 
Erstere  Zersetzung  hört  jedoch  auf,  wenn  das  Wasser  0?,052  Kalk  in 
ll  enthält.  Die  Bildung  dieses  Silicates  während  der  Erhärtung  erfolgt 
entweder  durch  Vereinigung  der  beiden  Bestandteile,  oder  durch  Zerfall 
an  Kalk  reicherer  Silicate,  auch  vielleicht  durch  einfache  Wasseraufnahme 
der  wasserfreien  Verbindung.  Die  genannten  Verbindungen  des  Kalkes 
mit  Eisenoxyd  oder  Thonerde,  welche  im  Wasser  bei  Gegenwart  von 
überschüssigem  Kalk  bestehen  können,  zerfallen  durch  viel  Wasser: 
doch  hört  die  Zersetzung  bei  einem  Kalkgehalte  des  Wassers  von  Or,225 
bezieh,  von  0?,6  in  l1  bei  15°  auf.  Eisenoxyd  und  Thonerde  sind  beim 
Brennen  zur  besseren  Verbindung  des  Kalkes  mit  der  Kieselsäure 
wesentlich. 

Die  Aufnahme  von  Kohlensäure  ist  beim  Erhärten  des  Cementes 
nicht  wesentlich,  das  stets  eine  dünne  oberflächliche  Schicht  bildende 
Calciumcarbonat  ist  aber  für  die  Beständigkeit  der  Mörtel  von  Werth, 
da  es  nur  0,0073  Proc.  Kalk  an  Wasser  abgibt  (vgl.  Bulletin  de  la  Socie'te 
chimique,  Bd.  42  S.  82  und  89). 

Ed.  Landrin  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  98  S.  1053)  hat  Versuche 
angestellt,  ob  Gemische  aus  Kieselsäure  und  Calciumoxyd.  besonders 
in  solchen  Verhältnissen,  wie  sie  den  verschiedenen  Calciumsilicaten  ent- 
sprechen, nach  dem  Erhitzen  auf  Weifsglut  dasselbe  Verhalten  zeigen, 
wie  ein  auf  genannte  Weise  behandeltes  Gemisch,  welches  er  mit  dem 
Namen  Pouzzo-Portland  (vgl.  1884  251  431)  bezeichnet,  d.  h.  eine  leichte 
Bindung  beim  Zutritte  von  Wasser  zeigen  und  bei  Gegenwart  von  Kohlen- 
säure eine  beträchtliche  Härte  annehmen.  Landrin  fand,  dafs  der  Kalk 
von  Thein,  dessen  Zusammensetzung  sich  dem  Silicate  3CaO.Si02  sehr 
nähert,  nach  dem  Glühen  pul  verförmig  bleibt  und  beim  Zusätze  von 
Wasser  nicht  bindet,  sondern  dafs  bei  längerer  Einwirkung  von  Wasser 
ein  grofser  Theil  des  Kalkes  in  Lösung  geht  und  ein  Rückstand  bleibt, 
welcher  der  Zusammensetzung  des  „Pouzzo-Portland -t  entspricht. 

Verfasser  hielt  ferner  ein  Gemisch,  welches  dem  Silicate  2CaO.Si02 
entsprach,  10  Stunden  lang  auf  Weifsglut;  nur  einmal  gelang  es  ihm, 
eine  verschlackte  Masse  zu  erhalten;  sonst  blieb  die  Mischung  Bteta 
pulverförmig.    Dennoch  war  eine  Vereinigung  der  Kieselsäure  mit  dem 
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Calciumoxyde  vor  sich  gegangen,  denn  die  Masse  war  nach  dem  Glühen 
in  Salzsäure  vollkommen  löslich  und  erhitzte  sich  nicht  beim  Einrühren 
in  Wasser.  Nach  einem  Jahre  war  ein  solches  Product,  mit  destillirtem 
Wasser  in  einer  Röhre  eingeschlossen,  nur  wie  Seife  erhärtet.  Die  Er- 
härtung vollzieht  sich  jedoch  rasch  unter  Aufnahme  von  Kohlensäure, 
wenn  man  an  Stelle  des  destillirten  Wassers  mit  Kohlensäure  gesättigtes 
Wasser  nimmt. 

Schliefslich  benutzte  Landrin  eine  Mischung  von  CaO.Si02  und  er- 
hielt je  nach  der  Dauer  der  Glühung  verschiedene  Producte.  Eine  Stunde 
geglüht,  war  das  Gemisch  noch  pulverig;  nach  2  Stunden  war  es  ge- 
frittet.  Beide  Producte  lösten  sich  leicht  und  vollkommen  in  Salzsäure 
und  erhitzten  sich  beim  Zutritte  von  Wasser  nicht;  bei  beiden  trat  beim 
Einrühren  in  Wasser  Bindung  ein;  es  lag  daher  eine  Verbindung  der 
Kieselsäure  mit  dem  Calciumoxyde  vor.  Ein  drittes  4  Stunden  lang  ge- 
glühtes und  zum  Schmelzen  gebrachtes  Product  ging  keine  Bindung  ein, 
selbst  nicht  nach  mehrjährigem  Liegen  in  Wasser;  dagegen  trat  bei 
Anwendung  von  Kohlensäure  haltigem  Wasser  wie  bei  den  anderen 
Mischungen  Bindung  und  gleichzeitige  Erhärtung  ein.  Calciumsilicate, 
bei  einer  hohen  Temperatur  geglüht,  binden  stets  schwer  und  erhärten 
nicht  unter  Wasser.  Die  Kohlensäure  beschleunigt  die  Bindung;  sie  ist 
es  allein,  welche  den  seh  lief  suchen  Grad  der  Erhärtung  für  die  Cemente 
bedingt. 

De  Perrodil  (Genie  civil,  1884  Bd.  6  S.  30)  setzte  eine  gleiche  An- 
zahl Würfel  aus  Portlandcement  von  Longnettij  und  Comp.^  welcher  nach 
der  völligen  Austreibung  des  Wassers  folgende  Zusammensetzung  hatte: 

Kohlensäure 23,8 

Quarz 1,3 

Thonerde       8,9 

Eisenoxyd 2,0 

Calciumoxyd 63,6 

Magnesia 0,4 

100,0, 

theils  der  Luft  aus,  theils  legte  er  die  Proben  in  Wasser.  In  ver- 
schiedenen Zwischenräumen  untersuchte  Verfasser  die  Festigkeit  und 
analysirte  die  Würfel,  um  festzustellen,  wie  viel  Kohlensäure  und  Wasser 
gebunden  waren.  Er  fand,  dafs  die  Festigkeit  sich  mit  der  Wasser- 
aufnahme vermehrt  und  daher  die  Widerstandsfähigkeit  der  Mörtel  in 
Wasser  bedeutender  wie  in  der  freien  Luft  wird. 

Zur  mafsanalytischen  Bestimmung  der  Thonerde  im  Cemente  wird,  wie 
H.  Prunier  im  Journal  de  Pharmacie  et  de  Chimie,  Bd.  5  S.  97  angibt, 
0s,428  Cement  mit  2CC  Wasser  und  2CC  reiner  Salpetersäure  bis  zur 
Lösung  erwärmt  und  hierauf  mit  20cc  Wasser  versetzt.  Die  Flüssig- 
keit wird  nun  mit  10  Tropfen  einer  0,02  procentigen  Lösung  von  Tro- 
päolin  00  versetzt,  dann  mit  Ammoniak,  bis  die  Färbung  eine  schwach 
rosarothe   geworden   ist.     Zur  völligen  Entfärbung  gibt  man  daun  ver- 
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dünntes  Ammoniak  hinzu,  bis  ein  Tropfen  der  Lösung  auf  weifsem 
Porzellan  mit  Tropäolin  farblos  ist,  oder  eine  schwach  gelbliche,  nicht 
aber  grauröthliche  Färbung  zeigt.  Ferner  fügt  man  10  oder  15tc  Halb- 
normal-Ammoniak hinzu,  bringt  das  Gewicht  der  Flüssigkeit  mit  Wasser 
auf  50S,  mischt  und  iiltrirt.  Von  dem  Filtrate  nimmt  man  20cc  (=0-,172 
Cement),  färbt  mit  3  bis  4  Tropfen  Lackmus  und  titrirt  mittels  Halb- 
normal-Salpetersäure  bis  zwiebelroth.  Ist  nun  vorher  der  Gehalt  des 
Cementes  an  Eisenoxj'd  mit  Kaliumpermanganat  ermittelt,  so  erhält  man, 
da  1  Proc.  Fe.,03  0CC,642  der  Halbnormalsäure  entspricht,  den  Procent- 
gehalt an  Thonerde,  indem  man  die  Anzahl  der  verbrauchten  Cubik- 
centimeter  Halbnormalsäure  zu  dem  Producte  aus  dem  Procentgehalte 
an  Eisenoxyd  und  der  Zahl  0,642  hinzuzählt  und  diese  Summe  von  20 
oder  30  abzieht,  je  nachdem  man  10  oder  15CC  Halbnormal-Ammoniak 
angewendet  hat. 


Einige  Untersuchungen  über  die  jetzigen  Erdöllampen;  von 

L.  Schmelck. 

(Sehlufs  des  Berichtes  S.  39  d.  Bd.) 

Aufser  der  Höhe  des  Zugglases  ist  auch  die  Gestalt  desselben  für 
die  Lichtwirkung  der  Flamme  von  wesentlicher  Bedeutung.  Auf  unserem 
gewöhnlichen  Rundbrenner,  dem  bekannten  Kosmosbrenner ',  hat  man  rings- 
um die  Flamme  durch  das  Zugglas  eingeengt,  um  den  Luftstrom  gegen 
dieselbe  hin  zu  leiten.  Hierbei  wird  gewöhnlich  die  Luft,  welche  durch 
das  Innere  des  Dochtrohres  in  die  Flamme  eingeführt  wird,  nicht  hin- 
länglich ausgenutzt.  Der  äufsere  Luftzug  ist  zu  kräftig  im  Verhältnisse 
zu  dem  inneren  und  treibt  deshalb  die  Flamme  in  eine  schmale  Spitze 
hinauf,  welche  leicht  qualmt.  Ein  in  dieser  Hinsicht  bedeutend  ver- 
besserter Kosmosbrenner  ist  der  sogen.  Reformbrenner.  Derselbe  hat  aufser 
einer  Seitenöffnung  für  die  innere  Lufzuströmung  in  der  Mitte  ein  schmales 
Rohr,  welches  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung  steht.  Bei  dem 
Reformbrenner  ist  aufserdem  auch  die  äufsere  Luftzufuhr  mehr  als  bei 
dem  Kosmosbrenner  abgesperrt.  Diese  beiden  Brenner  haben  den  Fehler, 
dafs  der  Lichtgewinn  in  hohem  Grade  davon  abhängig  ist,  dafs  die  Ein- 
engung des  Zugglases  eine  bestimmte  Grenze  hat  und  den  rechten  Punkt 
der  Flamme  trifft.  Dadurch  wird  an  die  genaue  Construction  des  Zug- 
glases eine  Forderung  gestellt,  welche  sich  schwer  befriedigen  läfst. 
Diesem  Mangel  ist  jedoch  durch  die  von  J.  Rasch  u.  A.  construirten 
Mechanismen  zum  Heben  und  Senken  des  Zugglases  bedeutend  ab- 
geholfen worden. 

Das  beste  Mittel,  um  die  durch  das  Innere  des  Dochtrohres  zu  der 
Flamme  ziehende  Luft  hinlänglich  auszunutzen,  scheint  durch  die  be- 
kannte Brennplatte,  welche  schon  Anfangs  dieses  Jahrhunderts  erfunden 
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wurde,  erreichbar  zu  sein.  Ein  solcher  Flammenknopf  ist  in  längerer 
Zeit  bei  den  französischen  Leuchtthurmlampen  benutzt  worden  —  eine 
Lampe  dieser  Art  mit  sog.  Niveau  constant  und  einem  Dochte  ist  in  nach- 
stehender Tabelle  aufgeführt  —  und  ist  auch  auf  dem  erwähnten  Sonnen- 
brenner und  auf  einem  anderen,  gleichfalls  von  B.  Ditmar  construirten 
.ßonnenbrenner  A"  angebracht,  welcher  in  mit  dem  erstgenannten  ähn- 
licher Weise,  aber  ohne  Saugdocht  eingerichtet  ist.  Bei  den  zwei  letzt- 
genannten Brennern  ist  das  Zugglas  nicht  so  stark  eingeengt  wie  bei 
dem  Kosmosbrenner,  hat  aber  etwa  dieselbe  Gestalt  wie  bei  den  alten 
Moderateurlampen. 

Auf  dem  sogen.  Vidcan- Kosmosbrenner  ist  eine  Brennplatte  angebracht, 
welche  so  grofs  ist,  dafs  die  Flamme  dadurch  ganz  auswärts  verbreitet 
wird.  Diese  Verbreitung,  welche  eine  entsprechende  Erweiterung  des 
Zugglases  nöthig  macht,  bewirkt,  dafs  das  Licht  mehr  abwärts  geworfen 
wird.  Wie  aus  nachfolgenden  Untersuchungen  hervorgeht,  mufs  diese 
Lampenconstruction  zu  den  weniger  empfehlenswerthen  gerechnet  wer- 
den. Bei  dieser  Lampe  sowie  bei  den  folgenden  findet  zwischen  den  Ab- 
messungen des  Dochtes  und  der  Flamme  ein  grofses  Mifsverhältnifs 
statt.  Wenn  der  Oelbehälter  gefüllt  ist,  so  braucht  ein  14"'-Vulcan- 
Kosmosbrenner  60  bis  70s  Oel  in  der  Stunde,  obwohl  der  Docht  von  der- 
selben Gröfse  ist  als  der  eines  14"'-Kosmosbrenners,  dessen  Oelverbrauch 
nur  etwa  45s  beträgt.  Die  Folge  ist  natürlicherweise,  dafs  der  Vulcan- 
Kosmosbrenner  mit  dem  Sinken  des  Oeles  im  Behälter  an  Lichtstärke 
und  Leuchtkraft  sehr  viel  verliert,  indem  der  Docht  unvermögend  ist, 
die  frühere  Oelzufuhr  gleichmäfsig  zu  erhalten. 

Der  Mitrailleuse- Brenner  (vgl.  1881  240  '"'  288)  gibt  selbst  unter  den 
o-ünstio-sten  Umständen  kaum  eine  gröfsere  Leuchtkraft  als  der  Kosmos- 
brenner. Wenn  das  benutzte  Oel  nicht  Erdöl  oder  schottisches  „Paraffin-« 
Oilu  oder  wenn  das  Oel  in  dem  Behälter  gesunken  ist,  wird  der  Mitrailleuse- 
Brenner  weniger  vorteilhaft  als  der  Kosmosbrenner  unter  denselben 
Verhältnissen.  Die  Oelzuströmung  wird  wahrscheinlich  durch  die  Metall- 
einfassiuig,  in  welcher  jeder  Docht  angebracht  ist,  erschwert. 

Unter  den  jetzt  gebräuchlichen  Flachbrennern  ist  noch  der  Duplex- 
brenner  mit  zwei  flachen  Dochten  zu  erwähnen,  da  bei  diesem  das  Mifs- 
verhältnifs zwischen  Docht  und  Oelzufuhr  noch  gröfser  ist  als  bei  dem 
Vulcan-Kosmosbrenner.  Der  Duplexbrenner  braucht,  wenn  der  Oel- 
behälter gefüllt  ist,  stündlich  etwa  70s  Oel  und  gibt  dann  zwei  sehr  stark 
leuchtende  Flammen;  derselbe  verbraucht  also  mehr  als  das  doppelte 
eines  Kosmosbrenners  von  10'",  obschon  der  Docht  des  letzteren  ebenso 
breit  (wenn  auch  nicht  so  dick)  ist  als  beide  Dochte  des  Duplexbren- 
ners  zusammen.  Während  des  Brennens  verliert  daher  diese  Lampe  sehr 
viel  von  ihrer  Lichtstärke  und  Leuchtkraft,  Diese  Lampe  hat  ferner  mit 
den  meisten  Flachbrennern  den  Fehler  gemein,  dafs  die  Flamme  den 
Brenner  ziemlich   stark  erhitzt.      Diese  Wärme    pflanzt    sich   auf   den 
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Behälter  fort  und  kann  hier  zur  Bildung  entzündlicher  Oeldämpfe  Veran- 
lassung geben. 

Bei  den  Untersuchungen,  die  ich  zur  Vergleichung  der  erwähnten 
Lampenconstrucfionen  vorgenommen  habe,  kamen  folgende  Oele  zur 
Anwendung: 

*»„,e„  Spec.Gew.d60,     (i»^*, 

Snowflake-Oil       0,7901  ....  370 

Diamond-Oil 0,8005  ....  28 

Kaiseröl 0,8019  ....  63 

Erdöl  A 0,8000  ....  27 

Ibung's  Prima  Farafün-Oil  f     .     .  0,8078  ....  41 

Young'a  Ligthhouse-Oil  f  ....  0,8151  ....  70 

f  Bei  der  Destillation  der  Boghead-Kohle  gewonnen. 

Da  es  für  alle  Erdöllampen  eine  allgemein  gültige  Regel  ist,  dafs 
sie  die  gröfste  Leuchtkraft  abgeben,  wenn  die  Oele  mit  der  höchst- 
möglichen Flamme  brennen,  so  war  bei  den  hier  berührten  Versuchen 
die  Flamme  so  hoch  aufgeschraubt,  als  es,  ohne  Qualm  zu  veranlassen, 
möglich  war. 

Die  Lichtmessungen  wurden  in  einem  mit  schwarzem  Papiere  bekleideten 
Zimmer  und  mit  Hilfe  eines  etwas  verbesserten  Bunsen  sehen  Photometers  aus- 
geführt. Den  Photometerschirm  verfertigte  ich  aus  drei  Stücken  Papier,  welche 
über  einander  gelegt  und  durch  einen  runden  Metallrahmen  zusammengehalten 
wurden.  Das  mittlere  Papier  war  undurchsichtig,  aber  in  der  Mitte  mit  einer 
runden,  sternförmig  gezackten,  ausgeschnittenen  Oeffnung  versehen.  Zwischen 
den  zwei  anderen  durchsichtigen  Papieren  eingeschlossen,  diente  diese  Oeifnung 
statt  eines  Stearintleckens  und  zeigte  sich  zweekmäfsiger  als  dieser,  wenn  es 
darauf  ankam,  bei  der  Vergleichung  der  beiden  Spiegelbilder  eine  scharfe  Ein- 
stellung des  Apparates  zu  erhalten.  Als  constante  Lichtquelle  wurden  4  Palmitin- 
k erzen ^  benutzt,  die  zusammen  3968  wogen  und  in  der  Stunde  35g,9  Palmitin  ver- 
brauchten. Die  Kerzen  verhalten  sich  zu  den  englischen  Normal-Walrathkerzen 
in  Beziehung  auf  die  Lichtstärke  wie  1,57:1  und  in  Beziehung  auf  die  Leucht- 
kraft wie  1,39:1.  Mit  jedem  Oele  (eins  ausgenommen)  sind  zwei  Versuchs- 
reihen  angestellt. 

Bei  der  ersten  Versuchsreihe  wurden  die  Oelbehälter  vollständig  gefüllt, 
dann  die  Lampe  gewogen,  angezündet,  die  Flamme  höchst  möglich  aufgeschraubt 
und  nach  Verlauf  einer  Stunde  gelöscht,  wieder  gewogen  und  der  Oelverbrauch 
notirt.  Während  des  Brennens  wurden  3  bis  4  Beobachtungen  über  die  Licht- 
stärke angestellt.  3  In  den  ersten  15  bis  20  Minuten  wurde  die  Lampe  unter 
beständiger  Aufsicht  gehalten  und  die  Flamme  bei  vorsichtiger  Regulirung  am 
Qualmen  verhindert,  wozu  sie  immer  Neigung  besitzt,  wenn  der  Oelbehälter 
gefüllt  und  die  Flamme  schon  Anfangs  höchst  möglich  aufgeschraubt  ist. 

Bei  der  zweiten  Versuchsreihe  wurde  der  Behälter  nur  so  weit  gefüllt,  dafs 
das  Oel  etwa  14cm  unter  dem  obersten  Rande  des  Brenners  zu  stehen  kam. 

Die  Lichtstärke  der  Lampe  (Ls)  findet  im  Nachfolgenden  in  Palmitinkerzen 
üben  genannter  Art  ihren  Ausdruck-,  die  Leucktkraft  (Lk)  derselben  ist  im 
Verhältnisse  zu  dem  Sonnenbrenner  (15'")  berechnet,  dessen  Leuchtkraft  mit 
Snowflake-Oil  zu  100  festgestellt  ist.  Der  Oelverbrauch  (V)  ist  in  Gramm  für 
die  Stunde  angegeben. 

'i  Bezogen  von  der  Price  Patent  Candle  Company^  Limited.  Belmont  Works 
in  London. 

3  Bei  der  Prüfung  der  Flachbrennerlampen  wurde  selbstverständlich  die 
Lichtstärke  sowohl  auf  der  breiten,  als  auf  der  schmalen  Seite  der  Flamme 
gemessen. 
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Folgende  Gegenversuche  zeigen,  welche  Genauigkeit  den  Untersuchungen 
beizumessen  ist: 

Erste   Versuchsreihe. 

Ls 


Vulcan-Kosmosbrenner  (14'")  Diamond-Oil 
Ditmarä  Sonnenbrenner  (15'")       desgl. 
Reformbrenner  (16'")    ....    desgl. 

„    ■  (16"')  Snovvflake-Oil      .     . 

(14"')    Young's  Paraffin-Oil 
Kosmosbrenner  (10'")    .     .      desgl. 


8,1 

9,0 

15,6 

16,8 

M2,6 

13,0 

13,6 

i    8,4 

i    9,3 

5,2 

5,9 


iftnÄ's  Duplexbrenner.  Youn<7'sLighthouse-Oil  J  ^'1.) 

Zweite   Versuchsreihe. 

12,6 

13,0 

9,0 

10,2 

5    6,5 


Lk 
51,8 
55,9 
96,4 
98,9 
72,7 
74,0 
79,2 
79,8 
69,4 
72,3 
67,7 
69,5 
56,6 
61.3 


V 
57 

58 

59 

62 

63 

62 

60 

62 

44 

47 

28 

31 

64,5 

65,5 


Retbrmbrenner  (16'")  Snowflake-Oil 
(16'")  Diamond-Oil 
Kosmosbrenner  (14'")       desgl. 
Hink's  Duplexbrenner        desgl. 

Snowflake-Oil 


t    5,3 

6,1 

6,5 

8,0 

10,3 


71,6 

64 

76,2 

62 

58,8 

56 

61.0 

61 

60,8 

39 

50,0 

39 

37,1 

60 

46,6 

57 

42,9 

68 

53,7 

69 

Die  Unterschiede  zwischen  den  Endzahlen  der  aufgeführten  Gegenversuche 
sind  also  kleiner  bei  der  ersten  als  bei  der  zweiten  Versuchsreihe ,  da  es 
schwierig  ist,  die  Flamme  unverändert  zu  erhalten,  wenn  das  Oel  im  Behälter 
niedrig  steht.  Die  verschiedenen  Brenner  geben  aufserdem  auch  mehr  oder 
weniger  gleichmäfsige  Endzahlen.  Die  Vulcan-,  Kosmos-,  Mitrailleuse-  und 
Duplex-Brenner  zeigen  sich  in  dieser  Richtung  als  besonders  schlecht  gestellt. 
Wenn  der  über  dem  Brenner  hervorstehende  Rand  des  Dochtes  im  Geringsten 
uneben  ist,  wird  der  Lichtgewinn  bei  dem  Kosmosbrenner  gleich  herabgesetzt 
werden.    Ein  Uebelstand  dabei  war  es  auch,  dafs  die  Dochte  in  den  Brennern 


Tabelle  I 


Snowflake-Oil 


Oelbehälter 
gefüllt 


Lk     V    Ls     Lk     V 


Oel  14cm 
unter  der 
Flamme 


Diamond-Oil 


Oelbehälter 
gefüllt 


Lk     V     Ls 


Oel  14  cm 
unter  der 
Flamme 


Lk 


Ditmar's  Sonnenbrenner  B  (15'") 

Desgl.  B (18"') 

Desgl.  A (18'") 

Kosmosbrenner  ....  (14'") 

Desgl (10'") 

Desgl (6'") 

Reformbrenner   ....  (16'") 

Desgl (14'") 

Vulcan-Kosmosbrenner    .  (18'") 

Desgl (14'") 

Desgl (12'") 

Mitrailleusebrenner  (12  Dochte) 
Hinh's  Duplexbrenner 
Flachbrenner       ....     (7"') 
Französische  Leuchtthurmlampe 


15,6 

22,6 

18,0 

8,7 

7,4 

4,0 

13,3 

11,2 

15,6 

11,8 

8,7 

13,1 

18,7 

4,2 

13,2 


100 

88,5 
92,0 
72,0 
84,4 
66,4 
79,5 
80,0 
67,9 
70,5 
66,0 
72,5 
88,6 
54,8 
73,0 


15,6 

16,8 

16,2 

7,2 

5,9 

3,9 

12,3 

8,7 

12,6 

5,3 

4,0 

9,0 

9,1 

3,5 


96,5 
71,8 
81,0 
63,5 
66,2 
67,8 
75,3 
67,5 
56,1 
46,0 
39,5 
53,4 
48,7 
55,4 


59 

85 

73 

41 

32,5 

21 

63 

47 

82 

n 

37 
61 
68,5 
23 


16,2 

19,4 

16,7 

9,3 

6,9 

3,8 

12,6 

10,0 

12,2 

8,5 


97,7 
83,2 
81,0 
73.7 
76,2 
69,3 
73,5 
74,4 
54,7 
54,2 


11,4  64,9 

18,083,2 

3,8  57,6 

12.7176.0 


60,5 

85 

75 

46 

33 

20 

61.5 

49 

81 

57,5 

64 
79 
24 
61 


13,1 

12,5 

14,5 

5.9 

3,6 
9,6 

7,5 
6,1 

7,7 

9,6 
6,3 
2,2 


85,4 
63,3 
77,8 
55,2 
57,2 
65,7 
59,9 
66,4 
39,8 
48,4 

53,6 
39,3 
40,1 


56 

72 
68 
39 
3 
20 
58,5 
41 
56 
58 

65 

58. 
20 
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dieser  Construction  so  dick  waren4,  dafs  sie  sich  in  dem  Dochtrohre  feststellten 
und  sich  nicht  gleichförmig  aufschrauben  liefsen.  Bei  dem  Mitrailleusebrenner 
geschieht  es  natürlich  besonders  leicht,  dafs  einer  oder  zwei  der  vielen  Dochte 
etwas  höher  zu  stehen  kommen  als  die  übrigen.  Aus  dem  schon  früher  Ge- 
sagten wird  hervorgehen,  dafs  der  Duplexbrenner  in  der  zweiten  Versuchsreihe 
schwierig  constante  Endzahlen  geben  kann. 

In  der  folgenden  Tabelle  I  sind  die  Ergebnisse  der  Untersuchungen 
sämrntlicher  [Lampen  und  Leuchtöle  zusammengestellt.  Um  mit  Hilfe 
der  vorliegenden  Bestimmungen  [einen  möglichst  befriedigenden  Aus- 
druck für  die  Leistungen  der  untersuchten  Lampen  zu  erhalten,  habe 
ich  in  Tabelle  II  die  Mittelzahlen,  welche  bei  der  Prüfung  jeder  Lampe 
mit  den  verschiedenen  'Erdöl-  und  Paraffinölsorten  zu  finden  waren, 
angeführt. 

Aus  dieser  Tabelle  Ilj  geht  hervor,  dafs  der  kleinste  Sonnenbrenner  B 
entschieden  den  Vorzug  vor  dem  gröfseren  hat,  sowie  derselbe  auch  sonst  über 
alle  anderen  Brenner  zu  stehen  kommt.  Bei  einigen  von  diesen  hat  man  auch 
Gelegenheit,  die  Erfahrung  zu  machen,  dafs  in  der  Güte  der  verschiedenen 
Nummern  von  Brennern  derselben  Art  ein  nicht  unbedeutender  Unterschied 
vorkommen  kann.  Uebrigens  wird  man  durch  die  Betrachtung  der  Zahlen, 
welche  in  der  Tabelle  die  durchschnittliche  Oelzufuhr  ausdrücken,  die  früher 
berührte  Beobachtung  bestätigt  finden,  dafs  die  Lampen  nicht  eine  so  grofse 
Lichtstärke  und  Leuchtkraft  geben,  wenn  das  Oel  im  Behälter  niedrig  steht. 
als  wenn  derselbe  gefüllt  ist,  selbst  auch  wenn  in  beiden  Fällen  die  Flamme 
dieselbe  oder  annäherungsweise  dieselbe  Oelmenge  empfängt  und  verbrennt. 
Die  Lampen  liefern  durchgehends  ein  schlechteres  Ergebnifs  mit  ., Young's 
Paraffin-  und  Lighthouse-Oil"  als  mit  Erdöl.  Bei  den  Mitrailleuse-  und  Duplex- 
brennern  ist  der  Unterschied  am  gröfsten  :  diese  Lampen  verlieren  aber  anderer- 
seits verhältnifsmäfsig  weniger  während  des  Brennens,  wenn  die  erstgenannten 
Oele  benutzt  werden.  Eine  genügende  Erklärung  dieses  Verhältnisses  wage 
ich  hier  nicht  zu  versuchen.  Vom  Vulcan-Kosmosbrenner  geben  die  photo- 
metrischen Bestimmungen    möglicherweise   keinen   genügenden   Ausdruck   der 


4  Dünnere  Dochte  waren  nicht  brauchbar,  da  die  Lampen  in  diesem  Falle 
eine  geringere  Lichtstärke  abgaben. 


Kaiseröl 


Oelbehälter 
gefüllt 


Lk 


Oel  14  cm 
unter  der 
Flamme 


Erdöl  A 

Behälter 
gefüllt 


Young's  Lighthouse-Oil 


Oelbehälter 
eefüllt 


Lk    VjLs  I  Lk    V 


Lk      V 


Oel  14  cm 
unter  der 
Flamme 


Lk 


Young's  Prima  Paratßn-Oil 


Oelbehälter 
gefüllt 


I.k 


V 


Oel  14  cm 
unter  der 
Flamme 


Lk    V 


|16,0 

18,1 

16/2 

7,9 

6,1 

3.G 

r>.t; 

9.4 
14.2 
14.5 


100,658 
76,3  86,5 


67.8 
75.5 
61.4 
75.3 
76,6 
62.1 
75,6 


42,5 

29.5 

21 

61 

45 

84 

70 


12,0 

12,0 

14,1 

6,9 

5,9 

3,6 

12,0 

6,1 

8,7 

4,0 


79.6'55 

58,4j75 

73.5  70 
ÖLT  46 
71.8  30 
65.7  20 

70.6  62 
57,0  39 
44,2|72 
40     36 


14,6 

20.9 

14.0 

8.4 

6.4 

11,4 
10.0 
11,8 
10.0 


93.4'57 

84.7  90 
70,0 1 73 

71.2  43 

75.3  31 


67,1 
81.0 
59,9 
59.9 


14.092.955 

16.873.883 

14.5  72,573 

6.7  61.9  39.5 

57.3  28 

71.2  20 

68,3 '55 

10A  42 

53,7 

48,2 


4.4 

3^9 

10.3 

84 

12,0 

9,0 


81,5 
68 


12,0 

14,5 

10,6 

5,5 


76,957 
67,676 
64,460 
51,439 

3,8147,8,29 

4,0  69.5  21 

10.6  67.9  57 


6,1 

8,0 


54.2  41 
50,4"' 


15,693.361 

14.5  71.5  74 

14,5  73.5  72 

6.957.344 

5.5  68,6  29.5 

4.5  78.2  21 

12.2  75.459 

8.8  71.0  45.5 


7.0  42,7  60 


12,6 
14.0 
13.0 
6.4 
3.5 
3.5 
£2 
7.9 


82.4  5»i 
65,677 
70,867 

61.5  38 
53.5  24 
64,020 
68,5  49 
65.8  44 


11.4  77,0 

12.2,  71.8 

5.2  72^9 

13.1  73.5 


54 
62 
26 

<i5 


7.0  54.3  47 
6^5  42.3  56 


5.1 


68.9  27 


11.4 

14.0 

2.8 

15.1 


80.0 
73.0 
48.6 
82.2 


52 


,9 

.0 
3,5 
12.6 


oll 


49,7 
61.3 
53.3 
76.6 


58 
65,5 
24 
60 


7,4 
8,2 
2,6 


50,9  53 
61,0  49 

47.4  20 


8,757,7155 
15,6'81,4|70 

4.s  67,426 
14.0  79.9164 


.  1 
13,1 
3,6 


52,9  60 
72,5  66 

59.8(22 
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Eigenschaften  desselben,  da  es 
gewifs  die  Meinung  des  Con- 
strueteurs  gewesen  ist,  dal's 
die  Vortheile  dieser  Lampe  am 
wesentlichsten  in  der  Form 
der  Flamme  zu  suchen  seien, 
welche  hier  das  Hinabwerfen 
des  Lichtes  bedingt.  Aber  selbst 
wenn  dies  als  ein  Vorzug  zu 
rechnen  wäre,  würde  derselbe 
doch  nicht  die  übrigen  weniger 
guten  Eigenschaften  der  Lampe 
ausgleichen. 

In  der  Schlufsübersicht 
(S.  85)  habe  ich  diejenigen 
Ergebnisse  aufgestellt,  wenn 
mit  Hilfe  der  vorliegenden 
Bestimmungen  ausgerechnet 
wird,  in  welchem  Verhält- 
nisse die  benutzten  Leucht- 
öle einander  gegenüber 
stehen  mit  Rücksicht  auf  die 
Lichtstärke  und  Leuchtkraft, 
welche  sie  durchschnittlich 
bei  der  Verbrennung  in  den 
verschiedenen  Lampen  zu 
liefern  im  Stande  sind.  Wer- 
den die  Endzahlen,  welche 
in  dieser  Weise  in  den  Be- 
stimmungen der  ersten  Ver- 
suchsreihe zu  tinden  sind, 
für  das  Snowflake-Oil  zu  100 
gesetzt,  so  bekommt  man 
folgende  Ziffern  für  die  rela- 
tive Lichtstärke  und  Leucht- 
kraft der  Oele: 
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Ls 

Snowtlake-Oil    ....  100 

Diamond-Oil      ....  93,8 

Kaiseröl 87,1 

Erdöl  A 88,5 

Young's  Lighthouse-Oil  .  75,2 

Young's  Prima  Paraffinöl  83,0 


I 

II 

Mittel 

Lk 

Ls 

Lk 

Ls          Lk 

100 

78,1 

84,4 

100     100 

95,0 

64,7 

74,3 

83,3       91,6 

95,2 

66, 1 

78,4 

0,7       94,1 

93,3 

— 

— 

—          

83,0 

61,0 

73,2 

76,4       84,6 

90,0 

69,4 

80,9 

85,5       92,6 

Schöpfrad  zur  Beförderung  von  Verhüttungsrückständen. 

Nach  dem  Scientific  American  Supplement,  1884  *  S.  7230  werden  augenblick- 
lich von  der  Dickson  Mamifacturing  Company  in  Scranton,  Penn.,  2  Schöpfräder 
von  aufsergewöhnlich  grofsen  Abmessungen  gebaut.  Diese  Räder  sind  für  die 
Kupferhütten  der  Calumet  and  Hecla  Mining  Company  am  Oberen  See  bestimmt 
und  sollen  die  Verhüttungsrückstände  so  hoch  heben,  dafs  dieselben  unter 
genügendem  Gefälle  in  den  See  hin  abfliefsen  können.  Diese  Räder  gleichen 
einem  Zellenrade  mit  innerer  Beaufschlagung  und  nehmen  die  zu  beiden  Seiten 
eines  von  8  Armen  getragenen  Mittelkranzes  angebrachten  Zellen  die  im  Rad- 
tiefsten eintliefsenden  Rückstände  mit  nach  oben,  um  dieselben  nahe  dem 
höchsten  Punkte  des  Rades  nach  innen  in  die  Ableitung  auszuschütten.  Die 
Gesammthöhe,  um  welche  die  Rückstände  gehoben  werden  müssen,  beträgt 
12m,20.  Die  Achse  des  Rades  ist  gegossen  und  hält  etwa  760mm  im  Durch- 
messer. Auf  derselben  ist  eine  kastenförmige  Nabe  ebenfalls  von  Gufseisen 
angebracht,  an  welche  sich  die  acht  in  Pyramidenform  nach  Art  der  schmied- 
eisernen Brückenpfeiler  als  Gitterträger  zusammengenieteten  Arme  anschliefsen ; 
letztere  tragen  den  aus  16  Stücken  zusammengesetzten  Mittelkranz  des  Rades, 
welcher  auf  dem  äufseren  Umfange  mit  einer  Verzahnung  von  117mm,4  Thei- 
lung  versehen  ist.  Die  352  Zähne  sind  nicht  gegossen,  sondern  erst  nach  dem 
vollständigen  Zusammenbaue  des  Rades  nach  sorgfältiger  Eintheilung  gefräst 
worden,  wodurch  eine  genaue  Rundung  des  Zahnkranzes  gewährleistet  ist.  An 
den  Mittelkranz  sind  alsdann  die  gegen  einander  ganz  unabhängigen  Zellen- 
kränze aus  Eisenblech  verschraubt.  Eine  besondere  Versteifung  gegen  Seiten - 
Schwankungen  wird  durch  je  16  von  dem  Mittelkranze  nach  zwei  auf  die 
Enden  der  Achse  aufgesteckten  Ringen  ausgehende  Spannstangen  erreicht. 

Dieses  Rad,  welches  ein  Gewicht  von  über  62t  hat,  wird  an  Ort  und  Stelle 
mittels  eines  in  die  Verzahnung  des  Kranzes  greifenden  Getriebes  aus  Stahl 
durch  eine  Dampfmaschine  von  175e  mit  8  Umgängen  in  der  Minute  gedreht 
und  befördert  in  dieser  Zeit  36000^35  (8000  Gallonen)  Rückstände  auf  die  an- 
gegebene Höhe.     Die  Herstellungskosten  belaufen  sich  auf  rund  200000  M. 

Schornstein -Aufsatz  von  J.  Keidel  in  Berlin. 

Um  die  Ausmündung  eines  Schornsteines  vor  den  ungünstigen  Einwirkungen 
äul'serer  Windströme  auf  die  abziehenden  Rauchgase  zu  schützen,  um  also  ein 
Zurückdrängen  der  letzteren  und  damit  das  Rauchen  der  betreffenden  Feuerungs- 
anlagen zu  verhüten,  sind  in  den  letzten  Jahren  zahlreiche  Schornsteinaufsätze 
empfohlen  worden;  eine  neuerdings  von  J.  Keidel  in  Berlin  angegebene  Con- 
struction  erscheint  zweckentsprechend  gestaltet  zu  sein.  Dieser  „Exact-Delleetoi-1 
genannte  Apparat  wird  in  zwei  Formen  aus  starkem  Zinkblech  ausgeführt,  um 
die  bei  Verwendung  von  Eisenblech  nothwendigen  Verbindungsnieten  und 
Schrauben  zu  vermeiden,  welche  sonst  besondere  Angriffspunkte  für  Rost  ab- 
geben. Beide  Formen  werden  fest  auf  dem  Schornsteinrohre  angebracht  und 
haben  keine  beweglichen  Theile.  Die  eine  Construction  ist  so  getroffen,  dal- 
die  äufseren  Windströmungen  nicht  saugend  auf  den  Schlot  wirken,  sondern 
derart  abgelenkt  werden,  dafs  ein  ruhiges,  vom  Winde  nicht  beeintlul'stes  Aus- 
strömen der  Rauchgase  entsteht.  Das  die  Fortsetzung  des  Schlotes  bildende 
Blechrohr  erweitert  sich  nach  oben,  so  dafs  die  Rauchgase  mit  verminderter 
Geschwindigkeit,  geschützt  durch  den  umgebenden  kugelförmigen  Mantel,  ans- 
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treten.  Die  zweite  Form  zeigt  eine  über  der  Schlotmündung  angebrachte,  nach 
unten  und  oben  sich  erweiternde  Düse,  deren  Flächen  den  in  beliebiger  Rich- 
tung beiströmenden  Wind   derart   ablenken    sollen,  dafs  derselbe  saugend  auf 

den  Schlot  wirkt,  die  Geschwindigkeit  der  auf- 
wärts sich  bewegenden  Rauchsäule  also  ver- 
mehrt. Diese  saugende  Einrichtung  wird  sich 
für  Schornsteine  empfehlen,  welche  die  Abzüge 
zu  vieler  Feuerungsanlagen  aufnehmen,  so  dal's 
eine  gesteigerte  AbStrömungsgeschwindigkeit 
den  Mangel  an  Schlotquerschnitt  ausgleichen 
mufs;  auch  als  Sauger  zur  Entfernung  von  Ab- 
luft aus  Ställen,  Fabrikräumen,  Latrinen  u.  a. 
kann  diese  Einrichtung  zweckmäfsig   sein. 

Der  nach  unten  in  eine  Spitze  auslaufende 
Deckel  dient  zur  Führung  der  austretenden 
Gase  sowie  zur  Abhaltung  des  Windes  und 
wird  theilweise  mit  Sand  gefüllt,  um  das  Ab- 
heben durch  Windstöfse  zu  verhüten.  Ferner 
ist  der  Deckel  so  aufgehängt,  dafs  derselbe  zur 
bequemen  Reinigung  des  Schornsteines  um  ein  Gelenk  aufgeklappt  werden  kann. 
Sollte  das  Zuklappen  des  Deckels  versäumt  werden,  so  wirft  ein  leichter  Wind- 
stofs  denselben  zu.  Die  beiden  Formen  des  Schornsteinaufsatzes  werden  mit 
rundem  oder  quadratischem  Querschnitte  ausgeführt. 

Telegraphen  Isolatoren  aus  Papiermasse. 

Ch.  Hinsdale  in  Cleveland,  Ohio  (*D.  R.  P.  Kl.  21  Nr.  27870  vom  31.  Ok- 
tober 1883)  will  Telegraphen-Isolatoren  durch  Eingiefsen  einer  Masse  aus  Papier- 
stoff, welche  mit  llüssiger  Kieselsäure  oder  Wasserglas  gemengt  ist,  in  ent- 
sprechende Formen  herstellen.  "Noch  während  die  Masse  in  der  Form  sich 
befindet,  wird  in  dieselbe  ein  Gewinde  eingeschnitten,  um  den  fertigen  Isolator 
auf  seinem  Halter  befestigen  zu  können.  Die  Form  ist  entweder  porös,  oder 
mit  Löchern  versehen,  so  dafs  beim  Pressen  das  Wasser  aus  der  Masse  aus- 
treten kann. 

Telephon  mit  elektro- elektrischer  Induction. 

Anstatt  einer  Platte  aus  magnetisirbarem  Metalle  gegenüber  Magnetpolen 
befestigen  E.  George.  F.  A.  Pocock,  J.  S.  Muir  und  J.  8.  Muir  jun.  in  London 
(*D.  R.  P.  Kl.  21  Nr.  28861  vom  12.  September  1883)  in  dem  Mundstücke 
ihres  Telphons  mittels  zweier  kreuzweise  gespannter  Drähte  eine  Scheibe  aus 
Holz ,  Kork,  Vulcanit  o.  dgl.,  an  deren  Rückseite  ein  Stift  aus  nicht  magneti- 
schem Materiale  sitzt  und  eine  eiserne,  mit  isolirtem  Drahte  bewickelte  Spule 
trägt.  Diese  Spule,  welche  so  mit  die  durch  die  Schallwellen  erzeugten  Schwin- 
gungen der  Scheibe  mitmacht,  kann  sich  in  achsialer  Richtung  frei  innerhalb 
einer  zweiten  Spule  bin-  und  herbewegen,  welche  an  einem  Brette  oder  sonstwie 
festgemacht,  in  die  Leitung  eingeschaltet  und  vom  Strome  einer  Batterie  durch- 
flössen ist.  Durch  die  Bewegungen  der  entweder  von  einer  besonderen  Batterie 
erregten,  oder  mit  der  zweiten  verbundenen  ersten  Spule,  welche  als  Elektro- 
magnet wirkt,  werden  in  dem  Linienstrome  Schwankungen  hervorgebracht, 
welche  den  Schallwellen  entsprechen. 

Zur  Erkennung  der  Luftfeuchtigkeit. 

W.  Rücken  in  Liebenwalde  (D.R.P.  Kl.  42  Nr. 28520  vom  20.  December  1883) 
empfiehlt  zur  Anzeige  der  Luftfeuchtigkeit  Gemische  von  Gelatine  mit  Chlor- 
kobalt, Chlorkupfer  und  salpetersaurem  Nickeloxvdul.  Ein  Gemenge  von  1  Th. 
Chlorkobalt,  10  Th.  Gelatine  und  100  Th.  Wasser  gibt  blaue,  von  1  Th.  Chlor- 
kupfer, 10  Th.  Gelatine  und  100  Th.  Wasser  gibt  gelbe,  von  1  Th.  Chlorkobalt, 
0,75  Th.  salpetersaurem  Nickeloydul,  0,25  Th.  Chlorkupfer,  20  Th.  Gelatine  und 
200  Th.  Wasser  liefert  grüne  Farben. 

Wenn  man  Tapeten  und  Fensterscheiben  damit  überzieht,  so  erlangen  die- 
selben die  Eigenschaft,  lichtregulirend  zu  wirken,  indem  die  Flächen  bei  trübem 
Wetter   farblos  sind,  bei  hellem  lichtdämpfende  Farben  hervorbringen. 
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Zur  Herstellung  von  Glastransparenten,  welche  sich  selbst  färben,  löst 
man  2g  Gelatine  in  12™  Wasser  und  überzieht  damit  die  Rückseite  des  Trans- 
parentes, am  passendsten  eine  Landschaft  von  150qc  Flächeninhalt.  Noch  feucht 
trägt  man  die  Präparate  auf  die  erstarrte  Gelatine,  von  welcher  man  1  Th. 
in  3  Th.  Wasser  gelöst  hat,  mit  dem  Pinsel  auf. 

Verfahren  zum  Conserviren  von  Fleisch. 

Nach  dem  Verfahren  von  Closset  ^Austria,  1884  S.  612)  wird  das  rohe  Fleisch 
in  eine  Lösung  von  unterschwef ligsaurem  Natrium  getaucht  und  dann  in  luft- 
dicht verschliefsbaren  Gefäfsen  einer  Atmosphäre  ausgesetzt,  welcher  der  Sauer- 
stoff und  die  Fäulnifs  verursachenden  Keime  dadurch  entzogen  sind,  dafs  man 
Luft  durch  mehrere  erhitzte  Glasröhren,  welche  theils  grob  gestofsene  Holz- 
kohle, theils  eine  Mischung  von  Holzkohle  und  Schwefel  enthalten,  leitet,  Der- 
art eomservirtes  Fleisch  wurde  auf  der  Amsterdamer  Ausstellung,  nachdem  es 
45  bis  50  Tage  in  verschlossenen  Glasgefäfsen  im  Ausstellungspalaste  gestanden, 
im  Geschmacke  als  gut  und  normal  befunden;  namentlich  war  es  ohne  Geruch 
und  hatte  seine  normale  Farbe  und  Elasticität  behalten. 

Nach  0.  Syllwasschy  in  Eilerbeck  (D.  R.  P.  Kl.  53  Nr.  28752  vom  9.  Februar 
1884)  werden  Fischwaaren  schwach  vorgeräuchert  und  eingesalzen  versendet. 
Zum  Gebrauche  werden  dieselben  ausgewässert,  schnell  getrocknet  und  dann 
erst  vollständig  durchgeräuchert, 

Zur  Verarbeitung  von  Cölestin. 

W.  Moody  in  Westhain,  England  (Oesterreichisch-Ungarisches  Patent  Kl.  12 
vom  17.  Februar  1884)  will  das  durch  Glühen  von  Cölestin  mit  Kohle  erhaltene 
Sulfid  noch  heifs  mit  Wasser  mischen,  so  dafs  es  eine  dünne  breiartige  Masse 
bildet.  Zu  dieser  fügt  Moody  Aetznatron  oder  Aetzkali  in  genügender  Menge 
hinzu,  um  eine  Verbindung  desselben  mit  dem  Schwefel  des  Sulfides  herzu- 
stellen. Das  nach  dem  Erkalten  krystallisirte  Strontianhydrat  wird  umkry- 
stallisirt  und  getrocknet. 

Die  übrig  gebliebene  Alkalilösung  kann  concentrirt  werden,  um  das  Hydro- 
sulfid  auskrystallisiren  zu  lassen;  dieselbe  kann  auch  auf  irgend  eine  bekannte 
Weise  mit  Schwefligsäure  behandelt  werden,  um  eine  Absorption  der  Lösung 
zu  veranlassen,  unter  Bildung  von  unterschwefligsaurem  Salz  und  Fällen  von 
Schwefel. 

Zur  Gewinnung  von  Schwefelsäure  aus  Gyps. 

Erhitzt  man  nach  Scheurer-Kestner  (Comples  rendus ,  1884  Bd.  99  S.  87l>) 
2  Th.  Calciumsulfat  und  1  Th.  Eisenoxyd  bis  zur  hellen  Rothglut,  so  wird 
aller  Schwefel  ausgetrieben.  Zuerst  entweicht  Schwefelsäureanhydrid,  später 
Schwefligsäure  und  Sauerstoff.  Durch  Zusatz  von  Chlor  und  Fluorcalcium 
wurde  die  Zersetzung  des  Schwefelsäureanhydrids  bedeutend  vermindert,  aber 
die  Tiegel  zeigten  sich  einer  solchen  Mischung  gegenüber  nicht  widerstands- 
fähig genug.  Wendet  man  statt  des  Calciumsulfates  die  Sulfate  anderer  zwei- 
werthiger  Metalle  an,  so  verläuft  die  Einwirkung  ähnlich,  so  z.  B.  bei  An- 
wendung von  Bleisulfat,  welches  diese  Umsetzung  bei  niedrigerer  Temperatur 
wie  das  Calciumsulfalt  einzugehen  scheint,  ebenso  von  Magnesiumsulfat. 

Ueber  die  Trennung  von  Nickel  iUnd  Zink. 

Zur  Gewinnung  eines  von  Nickel  freien  Schwefelzinkes  verdampft  Th.  Moore 
(Chemical  News ,  1884  Bd.  50  S.  151)  die  Lösung  der  beiden  Metalle  bis  zur 
Entfernung  des  Säureüberschusses ,  löst  in  20  bis  25™  Wasser  und  fällt  mit 
Schwefelammonium  aus.  Der  Niederschlag  wird  unter  Erwärmen  in  Cyankalium 
gelöst,  auf  250cc  verdünnt,  nach  Zusatz  einer  Lösung  von  Natriumacetat  mit 
Essigsäure  angesäuert  und  zum  Sieden  erhitzt.  Das  ausfallende  Zinksulfid 
läfst  man  absetzen  und  wäscht  mit  Natriumacetat  und  Schwefelwasserstoff 
haltendem  Wasser  aus.  Das  Filtrat  wird  mit  Königswasser  zur  Trockne  ver- 
dampft, der  Rückstand  in  Wasser  gelöst  und  das  Nickel  in  bekannter  Weise 
abgeschieden. 
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Verfahren  zur  Herstellung  von  Jodoform,  Bromoform  und  Chloroform. 

Die  Chemische  Fabrik  auf  Actien  vormals  E.  Schering  in  Berlin  (Oesterreichisch- 
Ungarisches  Patent  Kl.  12  vom  23.  September  1884)  empfiehlt  die  Darstellung 
von  Jodoform,  Bromoform  und  Chloroform  auf  elektrolytischem  Wege  aus  den 
entsprechenden  Halogenverbindungen  der  Alkalien  und  alkalischen  Erden  bei 
Gegenwart  von  Alkohol,  Aldehyd  oder  Aceton  in  der  Wärme.  Man  löst  z.  B. 
zu  diesem  Zwecke  50k  Jodkalium  in  etwa  300k  Wasser  und  setzt  zu  dieser  Lösung 
ungefähr  30k  Alkohol  von  96  Proc.  Diese  Lösung  wird  in  einem  Gefäfse  unter 
fortwährendem  Einleiten  von  Kohlensäure  in  der  Wärme  elektrolysirt.  Das  ge- 
bildete Jodoform   scheidet   sich  dann  als  kristallinisches  Pulver  ab. 

Zur  Gewinnung  von  Jodoform  in  grofsen  Krystallen  löst  man  das  Jod- 
kalium in  etwa  20 procen tigern  Alkohol  und  elektrolysirt,  wie  angegeben. 

Zur  Gewinnung  von  Bromoform  bezieh.  Chloroform  elektrolysirt  man  die 
entsprechenden  Halogenverbindungen,  wie  beim  Jodoform  angeführt,  nur  unter- 
bleibt das  Einleiten  von  Kohlensäure. 

Ueber  die  Zusammensetzung  des  Wollfettes. 

Nach  A.  Buisine  {Bulletin  de  la  Societe  chimique,  1884  Bd.  42  S.  201)  enthält 
Wollfett  auch  Cerotinsäureceryläther.  Zur  Gewinnung  desselben  wurde  Woll- 
fett bei  100°  mit  alkoholischer  Kalilösung  verseift,  der  Alkohol  abdestillirt, 
die  Barytseife  hergestellt,  diese  getrocknet,  mit  Aetheralkohol  und  dann  mit 
siedendem  Alkohol  behandelt.  Aus  der  Lösung  wird  der  Cerylalkohol  als 
schwerer  löslicher  wie  die  anderen  gewonnen.  Die  alkoholischen  Mutterlaugen 
enthalten  noch  andere  krystallisirbare  Fettalkohole,  welche  wahrscheinlich 
niedere  Homologe  des  Cerylalkoholes  sind. 

Die  fetten  Säuren  enthalten  Cerotinsäure,  welche  aus  der  Barytseife  ab- 
geschieden werden  kann.  Die  am  schwersten  verseifbaren  Theile  des  Fettes 
sind  besonders   reich  an  Cerotinsäure.  . 

Ueber  die  Herstellung  von  reinem  Thiophen. 

Um  aus  Theerbenzol  reines  Thiophen  abzuscheiden,  wurden  nach  V.  Meyer 
{Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft,  1884  S.  2641)  2000k  reines,  inner- 
halb der  Grenzen  eines  halben  Grades  siedendes  Theerbenzol  während  6  Stunden 
mit  100k  concentrirter  Schwefelsäure  andauernd  geschüttelt  und  die  90k  be- 
tragende schwarze  Säureschicht  abgesondert.  Von  dieser  Säure  wurden  20k 
in  üblicher  Weise  auf  Bleisalz  verarbeitet  und  so  3k,2  eines  Rohsalzes  ge- 
wonnen, welches  bei  der  trockenen  Destillation  mit  Salmiak  chemisch  reines 
Thiophen  lieferte.  Aus  je  lk  des  Bleisalzes  wurden  135»  Thiophen  erhalten. 
Das  verarbeitete  Benzol  gibt  also  schliefslich  1944s  reines  Thiophen  (vgl.  1883 
249  231). 

Isocyanür  in  den  Vorläufen  der  Rohbenzindestillation. 

E.  Nölting  {Bulletin  de  Mulhouse,  1884  S.  461)  bestätigte  in  den  leichten 
Benzinen  —  dem  Vorlaufe  {tetes)  der  Destillation  des  rohen  Benzines  —  die 
Anwesenheit  eines  Isonitrils  (wahrscheinlich  Methyl-  oder  Aethylisocyanür)  und 
geht  aus  seinen  Untersuchungen  hervor,  dafs  trotz  der  geringen  Menge  des 
darin  enthaltenen  giftigen  Stoffes  die  betreffenden  Benzine  unter  Umständen  bei 
ihrer  industriellen  Verwendung  ernste  Vergiftungserscheinungen  hervorrufen 
können.  Ein  derartiger  Fall  wurde  in  Thann  (Elsafs)  festgestellt;  ein  Arbeiter, 
damit  beschäftigt,  Stoff  mit  Benzin-Kautschuklösung  zu  überziehen  (um  sog. 
„kautschukirte"  Tücher  für  den  Rouleauxdruck  darzustellen),  hatte  während 
einiger  Zeit  die  daraus  abdunstenden  Isonitril  haltigen  Dämpfe  eingeathmet  und 
starb  von  den  Wirkungen  dieses  Blausäure  ähnlichen  Giftes. 

Eine  Behandlung  mit  Säure  würde  die  leichten  Benzine  von  dieser  ge- 
fährlichen Verunreinigung  befreien. 
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Ursachen  falscher  Wasserstands-  und  Druckanzeigen  an 

Dampfkesseln. 

Im  Verein  zur  Beförderung  des  Geuerbfleifses,  Sitzungsberichte  Juli 
1884  S.  161,  sprach  M.  Krause  über  einige  Erscheinungen,  welche  im 
Betriebe  von  Dampfkesseln  selbst  bei  sorgfältiger  Wartung  vorkommen 
und  zu  erheblichen  Gefahren  führen  können. 

Wassermangel  wurde  in  mehreren  Fällen  durch  ein  plötzliches  Leck- 
werden herbeigeführt,  nachdem  der  Heizer  soeben  den  Kessel  auf  normale 
Höhe  gespeist  hatte.  Ein  solches  plötzliches  Undichtwerden  kann 
namentlich  bei  Röhrenkesseln  leicht  vorkommen.  In  einer  englischen 
Kabelfabrik  hatte  der  Heizer  beim  Probiren  des  Ablafsventiles  einen 
Kesselsteinsplitter  zwischen  Ventil  und  Sitz  eingeklemmt  und  in  einer 
Berliner  Eisenbahnwerkstatt  hatte  sich  ein  solcher  Splitter  in  dem  Rück- 
schlagventile des  Speiserohres  festgesetzt.  Wenn  durch  die  so  entstehenden 
Oeffnungen  in  kurzer  Zeit  eine  grofse  Wassermenge  entweicht,  so  kann 
dies  auch  einem  aufmerksamen  Kesselwärter  leicht  entgehen. 

Dafs  die  Wasserstandsgläser  den  Wasserstand  höher  erscheinen 
lassen,  als  derselbe  im  Kessel  wirklich  vorhanden  ist,  soll  häufiger  vor- 
kommen, als  allgemein  angenommen  wird.  Die  Ursache  hiervon  ist 
meistens  ein  Verstopfen  der  Verbindungsröhren,  was  durch  allmähliche 
Ablagerung  von  Schlamm,  aber  auch  plötzlich  durch  Hineinspülen  von 
Kesselsteinsplittern  erfolgen  kann.  Das  häufige  Abblasen  durch  jeden 
der  beiden  Hähne  bietet  einigen  Schutz  hiergegen;  aber  gerade  beim 
Probiren  des  unteren  Hahnes  hat  sich  z.  B.  auf  den  Tegeler  Wasser- 
werken bei  Berlin  der  untere  Gummiring  vor  die  Oeffnung  gelegt  und 
so  mitten  im  Nachtbetriebe  den  erwähnten  gefährlichen  Zustand  herbei- 
geführt. Bezüglich  des  Schwankens  des  Wassers  im  Glase  sollen  häufig 
Täuschungen  vorkommen,  z.  B.  bei  bewegten  Kesseln  (auf  Schiffen), 
oder  durch  das  sich  niederschlagende,  an  der  Glaswand  herunterlaufende 
Wasser.  Bemerkenswerth  sind  besonders  zwei  Fälle,  in  welchen  durch 
eine  geringe  Druckentlastung  in  dem  oberen  Theile  des  Wasserstands- 
anzeigers eine  falsche  Angabe  des  Wasserstandes  bewirkt  wurde.  An 
einem  Kessel  auf  der  Hygiene- Ausstellung  in  Berlin  1883  waren  zwei 
Wasserstandsgläser  an  einem  Gufseisenkörper  angebracht,  welcher  in 
bekannter  Weise  durch  zwei  weite  gufseiserne  Röhren  mit  dem  Kessel 
verbunden  war.  Nach  einigen  Wochen  des  Betriebes  war  im  oberen 
Rohre  auf  etwa  5/8  des  Umfanges  ein  feiner  Rifs  entstanden.  Durch 
denselben  entwich  eine  feine  Dampfwolke,  welche  aber,  da  beide  Ver- 
bindungsröhren im  Mauerwerke  lagen,  nicht  deutlich  bemerkt  wurde. 
Dieser  Umstand  bewirkte  eine  Druckverminderung  im  oberen  Wasser- 
standskopfe, welche  den  Wasserstand  um  5cm  höher  erscheinen  liefs, 
als  derselbe  im  Kessel  war. 
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Bei  einer  anderen  Berliner  Kesselanlage  wurde  die  auffallende  That- 
sache  beobachtet,  dafs,  sobald  das  Dampfabsperrventil  geöffnet  wurde, 
der  Wasserstand  im  Glase  sofort  um  5  bis  7cm,  ja  bei  höherer  Spannung 
und  vermehrter  Dampfentnahme  um  10cm  stieg.  Das  Ventil  war  näm- 
lich an  der  Kesselstirnwand  in  geringer  Entfernung  über  dem  oberen 
Rohre  des  Wasserstandsglases  angebracht,  Da  nun  im  Kessel  in  der 
Nähe  einer  Oeffnung,  durch  welche  der  Dampf  ausströmt,  immer  eine 
Druckverminderung'  eintreten  mufs,  so  mufste  sich  dieselbe  auch  in  dem 
benachbarten  Wasserstandsglase  bemerkbar  machen.  Es  ist  dabei  zu 
beachten,  dafs  eine  Wassersäule  von  5  bis  10cm  einer  Spannungs- 
differenz von  nur  0,005  bis  0at,01  entspricht. 

Unrichtige  Angaben  der  Dampfspannung  sollen  bei  den  gebräuch- 
lichen Federmanometern  sehr  häufig  sein.  Der  Dampfkessel-Revisions- 
verein zu  Offenbach  a.  M.  gibt  in  dem  Jahresberichte  von  1883  an,  dafs 
bei  den  734  Kesseln  seines  Bezirkes  113  falsch  zeigende  Manometer 
gefunden  wurden,  von  welchen  16  Stück  bis  zu  0at,25  ungenau  anzeigten 
und  97  Stück  Fehler  von  0,25  bis  l;it,75  aufwiesen. 

Sowohl  derartig  falsch  zeigende  Manometer  wie  auch  die  erwähnten 
Ursachen  von  falschen  Wasserstandsangaben  und  von  Wassermangel 
sollen  wiederholt  durch  den  Schivartzkopffschen  Sicherheitsapparat 
(vgl.  1882  243  *  41.  244  439J  entdeckt  worden  sein. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  7. 

Das  in  Fig.  1  bis  5  Taf.  7  nach  Engineering,  1884  Bd.  38  S.  9  ab- 
gebildete Excenter  von  M.  Paul  und  Comp.,  Levonford  Works  in  Dum- 
barton  hat  einige  Aehnlichkeit  mit  Tripiers  Excenter  (vgl.  1884  251  ""'243), 
unterscheidet  sich  aber  von  demselben  dadurch,  dafs  es  bei  der  Ver- 
stellung nicht  gedreht,  sondern  quer  zur  Welle  verschoben  wird.  Eine  der- 
artige Querverschiebung  des  Excenters,  durch  welche  zugleich  Schieber- 
hub und  Voreilen  geändert  werden,  ist  bekanntlich  schon  mehrfach 
angewendet  worden;  neu  ist  nur  der  dazu  benutzte  Mechanismus. 

Die  Excenterscheibe  nimmt  in  einem  Schlitze  den  abgeflachten 
Wellenkopf  auf,  welcher  mit  einer  centrischen  Bohrung  für  den  Bolzen  C 
und  einem  Längsschlitze  für  den  durch  C  durchgesteckten  Bolzen  D  ver- 
sehen ist.  Dieser  Bolzen  D  greift  mit  seinen  Enden  in  schräge  Schlitze 
der  Stahlplatten  E  ein  (vgl.  Fig.  3),  welche  in  der  Oeffnung  der  Ex- 
centerscheibe seitlich  befestigt  sind.  Wird  nun  der  Bolzen  D  mittels 
eines  an  den  Kopf  von  C  angreifenden  Hebelarmes  in  der  Längsrichtung 
der  Welle  verschoben,  so  wird  die  Excenterscheibe,  da  dieselbe  an  einer 
Längsverschiebung  durch  die  Flansche  K  und  die  Mutter  H  verhindert 
ist,  zu  einer  Verschiebung   senkrecht  gegen  die  Welle  gezwungen  und 
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dadurch  eine  Umsteuerung  bezieh.  Aenderung  des  Füllungsorades  her- 
beigeführt. 

Die  Einrichtung  ist  von  M.  Paul  und  Comp,  bei  Maschinen  von 
kleinen  Dampfschiffen,  bei  Dampfsteuerapparaten,  Dampfwinden  u.  dgl. 
angewendet  worden  und  soll  sich  gut  bewähren.  Für  Maschinen  mit 
zwei  Cylindern  ist  nur  ein  Excenter  erforderlich,  wenn  man,  wie  in 
Fig.  4  und  5  Taf.  7  angegeben  ist,  den  einen  Schieber  unmittelbar 
durch  eine  bei  A  (Fig.  5)  angreifende  Schubstange,  den  anderen  in- 
direkt mittels  eines  um  C  schwingenden  Winkelhebels  ß  bewegt.  Voraus- 
gesetzt ist  dabei,  dafs  die  beiden  Kurbeln  der  Maschine  um  90°  o-eo-en 
einander  versetzt  sind.  In  ähnlicher  Weise  könnte  man  auch  drei  oder 
mehr  Cylinder  durch  ein  einziges  derartiges  Excenter  steuern. 


Steuerung  für  stehende  direkt  wirkende  Dampfpumpen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  7. 

Die  von  M.  S.  Harlow  in  Hoboken,  N.-J.,  angegebene  Steuerung  be- 
sitzt nach  dem  Engineering  and  Mining  Journal,  1884  Bd.  38  S.  231  nur 
zwei  bewegliche  Theile:  den  Steuerkolben  F  und  den  von  diesem  be- 
wegten Muschelschieber  V.  Ersterer  ruht  in  einem  auf  dem  Dampf- 
cylinderdeckel  wagerecht  angeordneten  Gehäuse,  welches  durch  die 
Kanäle  S  bezieh.  E  mit  dem  direkten  Dampfe  bezieh,  mit  dem  Auspuffe, 
ferner  durch  die  Kanäle  L  und  U  mit  dem  unteren  und  oberen  Ende  des 
Dampfcylinders  in  Verbindung  steht.  Aufserdem  führen  von  den  Enden 
des  Steuergehäuses  noch  2  Kanäle  4  und  B  zu  dem  Kanäle  Cu  welcher 
durch  den  Kanal  C  unmittelbar  zu  dem  Auspuffe  E  führt,  Die  Kanäle  A 
und  B  durchschneiden  die  Bohrung,  welche  in  dem  Cylinderdeckelaufsatz 
zur  Aufnahme  der  Verlängerung  P  der  Kolbenstangen  angeordnet  ist, 
während  der  Kanal  C  um  diese  Durchbohrung  herumläuft.  In  der 
höchsten  Stellung  des  Dampfkolbens  werden  die  Kanäle  B  und  Ci  durch 
eine  in  die  Kolbenstangen-Verlängerung  P  eingedrehte  Nuth  mit  einander 
verbunden;  beim  tiefsten  Stande  des  Dampf kolbens  dagegen  tritt  das 
oberste  Ende  von  P  unter  die  Kanäle  A  und  Cj,  so  dafs  auch  diese  mit 
einander  in  Verbindung  stehen. 

Der  Gang  der  Maschine  ist  hiernach  folgender :  In  der  gezeichneten 
Kolbenstellung  hat  der  Dampf  von  unten  gewirkt,  indem  derselbe  durch 
den  Kanal  S  eintretend  um  den  Steuerkolben  F  herum  an  dem  Muschel- 
schieber V  vorbei  in  den  Kanal  L  strömte.  In  der  höchsten  Stellung 
des  Dampfkolbens  werden  nun  die  Kanäle  B  und  C  durch  die  Aus- 
drehung in  der  Verlängerung  P  der  Kolbenstange  mit  einander  verbunden 
und  dadurch  die  linke  Seite  des  Steuerkolbens  F  mit  dem  Auspuffe  in 
Verbindung  gesetzt.  In  Folge  dessen  drückt  der  direkte  Dampf  durch 
den  Kanal  D  auf  die  rechte  Seite  des  Steuerkolbens  stärker  und  steuert 
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den  Schieber  V  um.  Der  Kanal  L  tritt  nun  mit  dem  Auspuffe  in  Ver- 
bindung, während  durch  U  direkter  Dampf  auf  den  Dampfkolbeu,  den- 
selben nach  unten  schiebend,  wirkt.  Bei  dieser  Bewegung  des  letzteren 
wird  aber  auch  sofort  die  Verbindung  von  B  mit  C  abgeschnitten,  so 
dafs  der  Steuerkolben  durch  die  Kanäle  #,  D{  von  direktem  Dampfe 
belastet  im  Gleichgewichte  steht.  Dies  dauert  so  lange,  bis  die  Ver- 
längerung P  beim  tiefsten  Stande  des  Dampfkolbens  unter  den  Kanal  A 
zu  stehen  kommt  und  diesen  dadurch  mit  C{  verbindet.  Daraufhin  tritt 
die  rechte  Seite  des  Steuerkolbens  mit  dem  Auspuffe  in  Verbindung, 
wodurch  der  Steuerkolben  nach  rechts  geschoben  wird.  Es  wiederholt 
sich  nun  das  beschriebene  Spiel.  Der  gute  Gang  der  Steuerung  hängt 
wesentlich  von  dem  dampfdichten  Schlüsse  der  Kolbenstangen- Verlänge- 
rung P  in  der  Bohrung  des  Cylinderdeckelaufsatzes  ab.  Der  Schlafs  mufs 
an  3  Stellen  stattfinden.  Besondere  Packungen  sind  hierfür  in  der  an- 
geführten Quelle  nicht  erwähnt. 


Gschwindt's  Vorrichtung  zum  selbstthätigen  Anlassen  und 
Abstellen  von  Pumpen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  7. 

Um  bei  Pumpen,  welche  zur  Füllung  eines  Behälters  bezieh,  zur 
Speisung  von  Dampfkesseln  u.  dgl.  benutzt  werden,  eine  selbstthätige 
Aufserbetriebsetzung  zu  erzielen,  verwenden  Gschwindt  und  Comp,  in 
Karlsruhe  (*D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  28687  vom  20.  April  1884)  eine  Klauen- 
kuppelung auf  der  Kurbelwelle  der  Pumpe,  welche  sich  selbstthätig  aus- 
rückt, sobald  der  Wasserstand  des  zu  füllenden  Behälters  bezieh,  des 
Kessels  die  normale  Höhe  überschreitet,  und  ebenso  selbstthätig  wieder 
in  Eingriff  kommt,  sobald  der  Wasserspiegel  unter  die  normale  Höhe 
gesunken  ist. 

Es  ist  nämlich  das  den  Antrieb  vermittelnde  Zahnrad  bezieh,  die 
Riemenscheibe  (Fig.  7  Taf.  7)  nicht  (unmittelbar  auf  die  Kurbelwelle 
der  Pumpe,  sondern  auf  eine  lose  um  jene  drehbare  Büchse  o,  welche 
in^dem  hinteren  Lager  des  Gestelles  gelagert  [ist,  festgekeilt.  Dieser 
Büchse  o,  welche  auf  der  vorderen  Seite  mit  einer  Klauen  Verzahnung 
versehen  ist,  steht  eine  mit  entsprechender  Verzahnung  versehene  Kup- 
pelungshülse a  entgegen,  welche  mit  Nuth  und  Feder  auf  der  Kurbel- 
welle gleitet,  ohne  gegen  dieselbe  verdreht  werden  zu  können.  Eine 
Feder  /",  welche  sich  gegen  einen  Anlauf  der  Hülse  a  stützt,  sucht 
letztere  stets  in  Eingriff  mit  der  stetig^umlaufenden  Büchse  o  zu  bringen 
und  so  [die  Drehung  der  Kurbelwelle  zu  veranlassen,  was  aber  durch 
den  aufrechten  Arm  des  Winkelhebels  h  verhindert  wird,  gegen  dessen 
mit  einer  Gleitrolle  r  versehenes  Ende  sich  die  Hülse  a  mittels  der 
Nase  b   des   Anlaufes    anlegt.     Andererseits    wird    der    Winkelhebel  h 
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während   der  Ruhe  der  Pumpe   durch  die  über  seinen  liegenden  Arm 
greifende   Sperrklinke  s  des  Winkelhebels  h2   festgehalten.     Wird   da- 
gegen bei  sinkendem  Wasserstande  der  Hebel  h{ ,  welcher  gegen  den 
Hebel  h2    unabhängig    drehbar   ist,    durch  den  Zug    des   Schwimmers, 
bezieh.  Bethätigung  des  Speiseregulators  aufgehoben,  so  nimmt  derselbe 
den  Hebel  h2    mittels  des  am  Ende  des  liegenden  Armes  des  letzteren 
angebrachten  Stiftes  mit,  die  Klinke  s  läfst  den  Winkelhebel  h  frei  und 
die  Feder  f  kann  die  Kuppelung  a  o  einrücken,  so  dafs  nun  die  Kurbel- 
welle  mitgenommen  wird   und   die  Pumpe  arbeitet.     Hierbei  schwingt 
der  Hebel  h  unter  dem  Einflüsse  der  Nase  b  hin  und  her.     Damit  der- 
selbe aber  nicht  durch  die  Klinke  s  sofort  wieder  gefangen  und  so  die 
Pumpe  abgestellt  wird,  sobald  durch  die  Arbeit  der  letzteren  der  Wasser- 
stand nur  um  eine  geringe  Gröfse  gestiegen  und  dem  entsprechend  der 
Hebel  h[  etwas  zurückgesunken  ist,   vielmehr  das  Arbeiten  der  Pumpe 
in  längeren  Perioden  erfolgt,  fällt  in  dem  Augenblicke,  in  welchem  der 
Hebel  h  von  der  Klinke  s  frei  gegeben  wird,  eine  Falle  e  über  eine  Nase 
der  letzteren  und  hält  dieselbe  auch   bei   sinkendem  Hebel  A,   zurück, 
bis  der  Wasserstand  sich  wieder  um  eine  mehr  oder  minder  bemessene 
Gröfse  gehoben  hat  und  damit  der  Hebel  h{  so  weit  gesunken  ist,  dafs 
die   Nase  g   mit   der  Falle  e   zusammentrifft  und   letztere   aushebt.     Es 
geht   alsdann   die  Klinke  s   wieder  vor  und  fängt  den  Hebel  A,  womit 
die  Kuppelungshülse  a  beim  Auflaufen   der  Nase  b  auf   die   nun   fest- 
gehaltene Rolle  r  aus  der  fortlaufenden  Büchse  o  ausgerückt  wird  und 
die  Pumpe  stehen  bleibt. 

Bei  dem  verhältnifsmäfsig  grofsen  Widerstände  der  Pumpe  kommt 
nun  aber  die  Kurbelwelle  sofort  zur  Ruhe,  sobald  die  Zähne  der  Hülse  a 
eben  die  Verzahnung  der  Büchse  o  verlassen  haben ;  es  ist  daher  ein 
Anstreifen  der  Zahnspitzen  nicht  ausgeschlossen.  Um  dies  zu  ver- 
meiden, greift  die  Klinke  s  nicht  unmittelbar  an  dem  Hebel  h^  sondern 
an  einer  auf  letzterem  verschraubten  Feder  c  an,  welche  einen  stärkeren 
Zug  ausübt  als  die  Feder  f.  Beim  Angriffe  der  Klinke  s  wird  nun  die 
Feder  c  zunächst  auf  den  Hebel  h  niedergebogen,  worauf  erst  das  Aus- 
rücken der  Kuppelung  erfolgt.  Sobald  aber  die  Zähne  aufser  Eingriff 
gekommen  sind,  schnellt  nun  die  Feder  c  zurück  und  zieht  dabei  unter 
Ueberwindung  des  Federdruckes  f  die  Kuppelungshälften  a  und  o  vollends 
aus  einander,  so  dafs  eine  Berührung  der  Zahnspitzen  nicht  zu  be- 
sorgen ist. 

"  Wie  schon  erwähnt,  soll  diese  Anordnung  eine  selbstthätige  Wasser- 
haltung in  Behältern  irgend  welcher  Art  ermöglichen,  in  welchem  Falle 
der  Hebel  hx  nur  mit  irgend  einer  Schwimmereinrichtung  in  Verbindung 
zu  bringen  wäre,  insbesondere  aber  im  Vereine  mit  dem  schon  früher 
(1884  253*355)  beschriebenen  Speiseregler  von  Gschwindt  und  Comp. 
eine  Einrichtung   zur  selb slthäti gen   Speisung  von   Dampfkesseln  abgeben. 
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Ueber  Neuerungen  an  Bade-Einrichtungen. 

(Patentklasse  85.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  251  S.  295.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  7. 

Eine  recht  praktische  Neuerung  an  Badeöfen,  um  durch  dieselben 
entweder  nur  das  Badewasser  (im  Sommer),  oder  das  Badewasser  und 
den  Baderaum  (im  Winter)  zu  heizen,  hat  Joh.  Vaillant  in  Remscheid 
(*D.  R.  P.  Nr.  28431  vom  6.  März  1884)  vorgeschlagen.  In  Fig.  8  und  9 
Taf.  7  bedeutet  J  den  Wasserbehälter  des  Badeofens  von  ringförmigem 
Querschnitt.  Durch  die  Mitte  desselben  geht  der  Feuerzug  M,  in  welchem 
die  Heizröhren  U  angebracht  sind.  Der  Wasserbehälter  wird  von  einem 
Mantel  K  umgeben,  so  dafs  zwischen  /  und  K  ein  ringförmiger  Raum  L 
entsteht,  welcher  durch  die  3  Kanäle  N  des  Wasserbehälters  mit  dem 
Feuerraume  G  in  Verbindung  steht.  Ueber  dem  Wasserbehälter  ist  in 
dem  Mantel  K  ein  Zwischenboden  eingeschaltet,  in  welchen  auch  der 
Feuerzug  M  mündet.  Rechts  und  links  desselben  sind  in  einem  Durch- 
messer in  dem  Zwischenboden  noch  zwei  Oeffnungen  P  und  P{  an- 
gebracht, so  dafs  die  Feuergase  sowohl  durch  den  Zug  M,  das  Badewasser 
von  innen  erwärmend,  als  durch  den  Raum  L  zwischen  Wasserbehälter 
und  Mantel,  dabei  nebst  dem  Badewasser  auch  noch  das  Badezimmer 
erwärmend,  in  das  Rauchabzugrohr  gelangen  können.  Um  nun  aber 
den  anfangs  erwähnten  Zweck  zu  erreichen,  sind  in  den  3  Oeffnungen 
des  Zwischenbodens  auf  einer  gemeinschaftlichen  Welle  R  3  Klappen  P, 
O  und  P{  angeordnet,  aber  derart,  dafs  P,  Py  parallel  zu  einander  liegen, 
O  aber  um  90°  gegen  diese  verdreht  ist.  Im  Sommer  stellt  man  nun 
die  Klappen  so,  dafs  P  und  Pv  geschlossen  sind;  sämmtliche  Feuergase 
gehen  dann  durch  das  Feuerrohr  M  und  die  offene  Klappe  O  in  den 
Rauchabzug.  Im  Winter  dagegen  schliefst  man  0  und  öffnet  dadurch  P 
und  Px.  In  Folge  dessen  gehen  die  Feuergase  durch  die  Kanäle  iV,  er- 
wärmen das  Badewasser  und  den  Mantel  K  bezieh,  die  Badestube  und 
gelangen  dann  zum  Rauchabzuge. 

Den  Badeöfen,  welche  von  oben  angefeuert  werden,  gibt  F.  Gerecke 
in  Berlin  (*  D.  R.  P.  Nr.  29  639  vom  28.  Februar  1884)  den  in  Fig.  12 
Taf.  7  dargestellten  Querschnitt.  Das  Brennmaterial  liegt  auf  hohlen 
Roststäben,  welche  als  Siederohre  dienen.  Der  Ofen  wird  von  einem 
Deckel  bedeckt,  in  welchem  Schlitze  mit  einem  Regulirschieber  zur 
Regelung  des  Luftzuges  angebracht  sind.  Die  Flamme  schlägt  zwischen 
den  hohlen  Roststäben  hindurch  und  gelangt  um  den  Wasserbehälter 
herum  zu  dem  Abzugsrohre  b.  Da  nun  in  Folge  der  Lage  der  zur  Bade- 
wanne führenden  Röhren  c  der  Ofen  eine  ganz  bestimmte  Stellung  zur 
Badewanne  einnehmen  mufs,  die  Lage  des  Rauchabzugsrohres  b  aber  eine 
sehr  verschiedene,  durch  die  Anordnung  der  Rauchkanäle  in  den  Ge- 
bäudemauern bedingte  ist,  so  ist  der  Theil  a  des  Mantels  drehbar,  so  dafs 
das  Abzugsrohr  b  in  jede  Richtung  hin  gedreht  werden  kann. 
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Ein  sehr  umständlich  eingerichteter  Badeofen,  in  welchem  auch  das 
Brausewasser  erwärmt  werden  kann,  wird  von  Christ.  Siifs  in  Regens- 
burg (*D.R.P.  Nr.  25170  vom  22.  April  1883)  vorgeschlagen.  Durch 
den  eigentlichen  Wasserbehälter  (Fig.  10  Taf.  7)  führt  das  im  unteren 
Theile  haubenartig  sich  erweiternde  Feuerrohr  D;  dasselbe  umschliefst 
das  Siederohr  tf,  welches  im  oberen  Theile  des  Ofenraumes  bei  k  unter 
dem  Wasserspiegel  ausmündet  und  —  unten  entsprechend  der  Hauben- 
form H  in  Schraubenlinien  gewunden  —  das  erwärmte  Wasser  durch 
das  Abflufsrohr  F  zur  Wanne  leitet.  Innerhalb  des  oberen,  etwas  er- 
weiterten Ofenraumes  K  ist  das  Wassergefäfs  N  angebracht,  in  welches 
durch  das  Rohr  E  das  kalte  Wasser  in  den  Ofen  eingeleitet  wird.  Der 
Zuflufs  wird  durch  den  Schwimmer  S  in  Verbindung  mit  dem  Hahne  L 
derart  von  dem  Wasserstande  im  Ofen  abhängig  gemacht,  dafs  mit 
wachsendem  Wasserstande  der  Hahn  L  den  Zuflufs  absperrt,  a  ist  ein 
Ueberlaufrohr,  um  das  etwa  in  N  zu  hoch  steigende  Wasser  durch  Fj 
in  die  Wanne  zu  entlassen.  Aus  dem  Gefäfse  N  führt  ein  Rohr  c  das 
kalte  Wasser  unmittelbar  bis  nahe  zum  Boden  des  Wasserraumes.  Um 
ohne  besondere  Vorrichtung  (Hähne  u.  s.  w.)  den  Ofen  völlig  entleeren 
zu  können,  ist  das  Knierohr  h  angeordnet,  welches  das  Wasser  aus  dem 
Räume  C  in  den  mit  Rohr  d  in  Verbindung  stehenden  Rohrstutzen  b 
leitet.  Die  Einmündungsöffnung  von  h  wird  hier  durch  eine  Ventilklappe 
in  Folge  der  stärkeren  Strömung  in  d  (bedingt  durch  den  gröfseren 
Querschnitt  dieses  Rohres  gegenüber  dem  der  Verbindungsröhre  K)  so 
lange  geschlossen  gehalten,  als  das  Wasser  durch  b  abströmt.  Wird 
hingegen  der  Kaltwasserzuflufs  bei  E  unterbrochen  und  sinkt,  während 
die  Ausströmung  bei  F  geöffnet  bleibt,  der  Wasserstand  im  Ofen  unter 
die  Ausmündung  A,  so  öffnet  sich  unter  dem  Drucke  des  Wassers  in  C 
die  Klappe  in  b  und  gibt  die  Ausmündung  von  h  frei,  so  dafs  also  durch 
diese  selbstthätis;  wirkende  Einrichtuno;  der  aanze  Wasserinhalt  des  Ofens 
ohne  einen  besonderen  Hahn  entleert  werden  kann.  In  die  Feuerröhre  D 
tritt,  teleskopartig  verschiebbar,  die  in  den  Brausewasser-Heizapparat 
eingeführte  Feuerröhre  Dv  als  Fortsetzung  von  D  ein.  Die  Heizgase 
werden  durch  ein  Querrohr  nach  der  einen  oder  anderen  Seite  in  den 
Kamin  geleitet.  Hat  man  das  Brausewassergefäfs  der  Zimmerhöhe  ent- 
sprechend eingestellt,  so  werden  durch  den  Ring  G  die  beiden  in  einander 
verschiebbaren  Rohre  Z>,  Dt  mit  einander  fest  verbunden.  Das  obere 
Gefäfs  K{  zeigt  eine  ähnliche  Einrichtung  wie  der  Ofen.  In  ein  seitlich 
in  dem  Behälter  K{  angebrachtes  Gefäfs  N{  ohne  Boden  strömt,  durch 
einen  Schwimmer  S{  und  Hahn  Ll  geregelt,  das  kalte  Wasser  ein.  Durch 
die  Röhre  e,  welche  unter  dem  Wasserstande  ausmündet,  wird  das  am 
meisten  erwärmte  Wasser  aus  dem  Apparate  entnommen  und  von  Fg 
nach  der  Brause  geleitet.  Dicht  über  dem  Boden  des  Gefäfses  K{  hat 
die  Röhre  e  ein  kleines  Loch  x,  um  vorkommendenfalls  nach  Abstellung 
des  Kaltwasserzuflusses   das   obere   Gefäfs   völlig  entleeren   zu  können. 


96  Ueber  Neuerungen  an  Bade-Einrichtungen. 

al  ist  ein  Ueberlaufrohr,  welches  das  überflüssig  in  Nt  einströmende 
Wasser  durch  den  Deckel  o  hindurch  in  das  untere  Kaltwassergefäfs  N 
entläfst.  Ein  Rohr  oder  Schlauch  g  verbindet  den  oberen  Zuflufshahn  Lv 
mit  dem  Rohre  Ti1,  welches  sich  an  die  Hauswasserleitung  anschliefst. 
Die  Deckel  o  und  o,  sind  lose  aufgesetzt,  damit  im  Ofen  keine  Dampf- 
spannung entsteht. 

Um  eine  besonders  schnelle  Aniuärmung  des  Badewassers  zu  erzielen 
legt  Jos.  Blank  in  Heidelberg  (*D.R.P.  Nr.  26821  vom  4.  November 
1883)  in  das  centrale  Feuerrohr  Q  (Fig.  11  Taf.  7)  die  an  den  Röhren  R 
hängende  Flasche  £/,  welche  durch  die  Röhren  77  mit  dem  unteren  Ende 
des  Wasserbehälters  verbunden  ist.  Im  Sommer  wird  der  Ofen  mit 
dem  Roste  N[  geheizt,  im  Winter  dagegen  mit  dem  Roste  iV,  so  dafs 
in  letzterem  Falle  der  Mantel  S  Wärme  an  die  Badestube  abgeben  kann. 
T  bedeuten  die  beiden  Feuerthüren. 

Für  Circulations-Badeöfen  mit  Gasheizung  wendet  Theod.  Grubert 
in  Berlin  (*D.  R.  R  Nr.  29  653  vom  14.  Mai  1884)  die  in  Fig.  13  und  14 
Taf.  7  dargestellte  Sicherheitsvorrichtung  an,  um  die  Gaszufuhr  zum 
Badeofen  abzuschneiden,  wenn  die  Badewanne  entleert  wird.  Die  Bade- 
wanne A  wird  an  dem  einen  Ende  mit  einer  senkrechten  Wand  ver- 
sehen und  an  dieser  Wand  ein  Behälter  B  angebracht,  welcher  durch 
die  Oeffnungen  r  und  v  mit  der  Wanne  in  Verbindung  steht;  in  diesen 
Kasten  mündet  seitlich  ein  Gasrohr,  an  welches  ein  Schwimmerhahn  h 
angebracht  ist.  Die  Achse  des  Kükens  liegt  wagei-echt  und  an  beiden 
Enden  desselben  ist  eine  Gabel  befestigt,  welche  in  einen  Hebel  h  aus- 
läuft, an  dessen  Ende  die  Schwimmkugel  /  sich  befindet.  An  dem  Aus- 
lasse des  Hahnes  ist  ein  Rohr  angeschraubt,  welches  durch  den  Kasten 
geht  und  nach  dem  Heizapparate  geführt  ist,  um  dort  den  Heizbrenner  b 
zu  speisen.  Wird  nun  durch  einen  Hahn  kaltes  Wasser  in  die  Wanne 
eingelassen,  so  wird  dasselbe,  sobald  es  bis  zur  Oeffnung  r  gestiegen 
ist,  in  den  Kasten  B  treten,  dort  die  Schwimmkugel  heben  und  so 
den  Gashahn  öffnen.  Das  Gas  wird  dann  am  Brenner  ausströmen  und 
entzündet. 

Wird  das  Ventil  w  gehoben  und  das  Badewasser  abgelassen,  so  sinkt 
in  demselben  Mafse  die  Schwimmkugel  und  sperrt  die  Gaszuführung 
selbstthätig  ab,  sobald  der  Wasserspiegel  unter  v  gesunken  ist,  so  dafs 
ein  Heizen  bei  wasserleerem  Heizapparate  und  Abschmelzen  einzelner 
Theile  verhütet  wird. 

Der  Heizapparat  H  besteht  aus  einem  Doppelcy linder  rf,  welcher 
durch  eine  Anzahl  von  Röhren  mit  einem  Obertheile  o  in  Verbindung 
steht.  Heizröhren  kreuzen  in  verschiedenen  Richtungen  den  Zwischen- 
raum zwischen  dem  Hohlcylinder;  dieselben  sind  in  einer  schwachen 
Neigung  gelegt,  so  dafs  das  erwärmte  Wasser  rasch  aus  demselben  heraus 
und  in  den  oberen  Sammelkasten  steigen  kann.  Die  Verbrennungs- 
producte  des  Gases  treffen  den  Boden  des  obei-en  Sammelkastens,  fallen 
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dann  herunter,  berühren  nochmals  die  äufsere  Fläche  des  Doppelcylinders 
und  strömen  dann  in  den  Schornstein  ab. 


Rodman's  Zapfenfräser. 

Mit  Abbildungen. 

Zur  leichten  Herstellung  runder  Zapfen  an  Radspeichen  ist  nach 
dem  Scientific  American ,  1883  Bd.  49  S.  322  von  J.  A.  Bodman  in 
Lebanon,  Texas,  das  nachstehend  abgebildete  Werkzeug  construirt 
worden,  welches  sich  vor  den  meisten  dem  gleichen  Zwecke  dienenden 
Apparaten  durch  eine  besondere  verstellbare  Führung  für  den  ersten 
Angriff  der  Messer  auszeichnet,  welche  zugleich  das  Speichenende  kegel- 
förmig abrundet  und  für  den  Angriff  des  eigentlichen  Zapfeufräsens 
vorbereitet.  Als  Träger  der  einzelnen  Theile  dient  der  Bügel  G,  welcher 
mit  dem  Vierkante  h  in  den  Kopf  einer 
Bohrkurbel  eingesetzt  wird.  Mit  dem 
Gestelle  sind,  wie  aus  den  Abbildungen 
zu  ersehen,  symmetrisch  zwei  gegabelte 
Schenkel  (/  durch  Gelenke  verbunden, 
von  welchen  der  eine  die  ausgehöhlte 
Auflage  l  für  das  Speichenende  und  der 
andere  das  Schneidwerkzeug  m  trägt. 
Beide  Theile  werden  dem  Durchmesser 
des  zu  bildenden  Zapfens  entspi-echend 
eingestellt  und  durch  zwei  Winkelhaken  c 
in  dieser  Lage  so  lange  festgehalten,  bis 
der  beim  Austritte  aus  der  Schneidkluppe 
/  m  heraustretende  Zapfen  des  Speichen- 
endes auch  durch  das  zweite  Schneidzeug  a  b  hindurchgeht  und  die  darin 
sich  anklammernden  Häckchen  c  zurückschiebt.  Von  einer  Feder  bei  i 
werden  dann  die  Schenkel  d  aus  einander  getrieben,  die  Weiterbildung 
eines  kegelförmigen  Ansatzes  hört  auf  und  der  entstandene  Kegel  wird 
von  dem  an  der  vorderen  Fläche  angeschliffenen,  zur  Spanbildung  ein- 
gerichteten Messer  b  weggeschnitten,  so  dafs  zum  Schlüsse  der  Ueber- 
gang  des  Zapfens  zur  Speiche  von  einer  ebenen  Fläche  im  rechten 
Winkel  stattfindet.  Damit  alle  Zapfen  auf  dieselbe  Länge  geschnitten 
werden,  ist  ein  einstellbarer  Anschlag  f  vorhanden,  welcher  in  dem 
Schlitze  des  einen  Gabelarmes  durch  eine  Schraube  festgeklemmt  wird 
und  zugleich  die  Zapfenlänge  an  einem  nebenstehenden  Theilstriche  einer 
Skala  abzulesen  erstattet. 


98  Ueber  Neuerungen  an  Wirkereimaschinell. 

Universal  -Curvenlineal  von  Max  Schönborn. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  7. 

Von  Max  Schönborn  in  Magdeburg  (*D.  R.  p.  Kl.  42  Nr.  28024  vom 
25.  December  1883)  ist  ein  Curvenlineal  geliefert  worden,  welches  der 
Hauptsache  nach  mit  dem  verstellbaren  Curvenlineale  von  Ohnesorge 
(vgl.  1882  246  *  366)  übereinstimmt,  aber  handlicher  und  gefälliger  aus- 
geführt ist.  Wie  dort  ist  auch  hier  eine  elastische  Schiene  von  überall 
gleichem  Widerstandsmomente  vorhanden,  welche  durch  an  ihren  Enden 
angi-eifende  Kräftepaare  nach  einem  Kreisbogen  durchgebogen  wird  (vgl. 
auch  Sexjfert  1881  242  *  36).  Um  eine  derartige  Biegung  der  Schiene 
zu  ermöglichen,  ist  dieselbe,  wie  aus  Fig.  15  Taf.  7  hervorgeht,  mit  ihren 
Enden  leicht  verschiebbar  in  die  Schlitze  b  der  Zahnbogenstücke  a  ein- 
gelegt, welche  ihrerseits  in  entsprechenden  Aussparungen  der  Unterlage 
durch  den  in  einen  Schlitz  der  Bogenstücke  eingreifenden  Stift  t  und 
die  übergelegte  Deckplatte  geführt  werden.  Die  Zahnbogen  erhalten 
gleichmäfsig  fortschreitende  Drehbewegung  von  der  Schraubenspindel  s 
aus,  welche  durch  einen  Drehknopf  und  ein  Schneckengetriebe  o  ein- 
geleitet wird.  Bei  der  Verschiebung  jedes  Zahnbogenstückes  gleitet  ein 
an  demselben  angebrachter  Nonius  n  an  einer  in  Gradmafs  eingeteilten 
Skala  /  entlang,  an  welcher  das  Lineal  für  einen  bestimmten  Krümmungs- 
halbmesser nach  einer  aus  den  constanten  Gröfsen  des  Lineals  und  dem 
Gradmafse  der  Zahnbogenverschiebung  leicht  zu  berechnenden  Tabelle 
eingestellt  wird. 
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Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  8. 
(Patentklasse  25.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  253  S.  144.) 

Unter  dem  Titel:  Cotton-  Wirkstuhl  ist  den  Fabrikanten  S.  Lowe  und 
J.  W.  Lamb  in  Nottingham  (*D.  R.  P.  Nr.  27686  vom  9.  Oktober  1883) 
eine  Einrichtung  des  genannten  Wirkstuhles  patentirt  worden,  durch 
welche  die  Zeit  zur  Bildung  einer  Maschenreihe  auf  die  Hälfte  der  bis- 
herigen Dauer  herabgesetzt,  die  Liefermenge  des  Stuhles  also  verdoppelt 
wird.  Im  Allgemeinen  ist  dies  allerdings  durch  das  nicht  eben  neue 
Verfahren  erreicht  worden,  jede  Bewegung  zur  Maschenbildung  schneller 
vorzunehmen,  also  die  Ausdehnung  der  einzelnen  Excenter  derart  zu 
verringern,  dafs  während  einer  Umdrehung  der  Hauptwelle  zwei  Maschen- 
reihen —  anstatt  einer,  wie  bisher  —  gearbeitet  werden ;  eine  wesentlich 
neue  Einrichtung  ist  indefs  für  die  Bildung  der  festen  Randmaschen  vor- 
handen und  auch  diese  vermindert  die  Arbeitsdauer,  weil  sie  eine  Be- 
wegung  der  Platinen    überflüssig   macht.     Nach    der   bisher  bekannten 
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Anordnung  stehen  die  Nadeln  a  (Fig.  1  Taf.  8)  vor  dem  Einschliefsen 
und  während  des  Abschlagens  in  ziemlich  weiter  Entfernung  von  den 
Platinen  und  vom  Fadenführer  e,  so  dafs  die  Richtung  des  Fadenendes  d 
nahe  an  der  Randnadel  a  liegt  und  diese  bei  ihrem  Aufsteigen  nach  dem 
Abschlagen  und  während  des  Einschliefsens  leicht  in  den  Faden  hinein- 
fährt, oder  diesen  auf  die  falsche,  die  linke  Seite  drängt.  Man  mufs 
deshalb  die  Platine  c  so  weit  nach  vorn  schieben,  dafs  dieselbe  den  Faden 
in  einem  stumpferen  Winkel  von  der  Nadel  abbiegt  und  in  die  Lage  dA 
bringt.  Dann  läfst  die  aufsteigende  Nadel  den  Faden  rechtsseitig  liegen 
und,  nachdem  die  Platinen  c  wieder  zurückgegangen  sind,  wird  der 
Faden  nach  links  über  die  Nadelreihe  gelegt,  kommt  also  auch  sicher 
mit  auf  die  Randnadel  a.  Nach  der  neueren  Einrichtung  wird  nun 
diese  für  die  Reihenbildung  eigentlich  nutzlose  Bewegung  der  Platinen 
erspart,  indem  man  die  Nadelreihe  während  des  Abschlagens  und  Ein- 
schliefsens dicht  an  die  Platinen  und  an  den  Fadenführer  rückt,  wie 
in  Fig.  2  Taf.  8;  dann  weicht  der  von  der  letzten  Masche  auf  a  nach 
dem  Führer  e  hin  gehende  Faden  d2  weiter  nach  rechts  hin  von  der 
Nadel  ab,  als  vorher  in  der  Lage  d;  derselbe  braucht  also  nicht  mehr 
besonders  abgelenkt  zu  werden  und  die  betreffenden  Bewegungen  der 
Platinen  werden  erspart. 

Einrichtung  an  Kidirwirkstühlen  zur  Herstellung  der  Schleifen  von  der 
Socie'te  Coulural  und  Comp,  in  Troyes  (*D.  R.  P.  Nr.  27849  vom  20.  März 
1883).  Die  Zeit  zur  Herstellung  einer  Maschenreihe  wird  ungefähr  je  zur 
Hälfte  auf  das  Kuliren  und  das  Ausarbeiten  der  kulirten  Schleifen  ver- 
wendet, da  der  eine  Vorgang  auf  den  anderen  warten  mufs.  Zur  Erhöhung 
der  Geschwindigkeit  ist  es  nun  zweifellos  förderlich,  wenn  das  Kuliren 
einer  nächsten  Schleifenreihe  schon  während  des  Ausarbeitens  der  vorher- 
gehenden Reihe  geschehen  kann  und  wie  zu  diesem  Zwecke  am  Cotton- 
stuhle  eine  Reihe  Hilfsnadeln  angewendet  worden  sind  (vgl.  1881  242 
'""196),  so  hat  man  nach  der  oben  genannten  Einrichtung  Hilfsplatinen 
angeordnet,  d.  h.  Blechstreifen  b  (Fig.  4  Taf.  8)  mit  Haken,  in  welch 
letztere  hinein  die  Schleifen  von  den  eigentlichen  Kulirplatinen  a  kulirt 
werden,  während  der  Stuhl  die  vorhergehende  Schleifenreihe  q  zu 
Maschen  ausarbeitet.  Die  Kulirplatinen  a  sind,  wie  in  einem  zwei- 
nädligen  Stuhle,  nur  in  jeder  zweiten  Nadellücke 
vorhanden  (vgl.  Textfigur  1)  und  zwischen  den- 
selben hängen  die  Hilfsplatinen  6,  beide  Reihen  so 
hoch  gehalten,  dafs  das  Kuliren  über  der  Nadelreihe 
erfolgen  kann;  nach  demselben  senken  sich  beide 
Reihen  mit  den  Schleifen  herab  auf  die  Nadeln  und 
nun  werden  die  Schleifen  auf  alle  Nadeln  gleich- 
mäfsig  dadurch  vertheilt,  dafs  die  Platinen  a  sich 
heben  und  die  Platinen  b  sich  senken,  um  mit  ihren 
oberen  Nasen  b{  diejenige  Fadenlänge  zwischen  die 
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Nadeln  zu  drucken,  welche  die  Platinen  o  frei  geben,  so  dafs  die  in 
der  Textfigur  2  ersichtliche  Schleifenreihe  entsteht.  Der  Kamm  c  dient 
hierbei  den  Platinen  b  als  Mühleisen. 

Vorrichtung  zum  Eriveitern  der  Waare  an  Wirkstühlen  von  Müller 
und  Gündel  in  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  28108  vom  27.  Oktober  1883). 
Reguläre  Wirkwaaren  sind  an  mechanischen  Stühlen  bislang  nur  in  der 
Weise  gearbeitet  worden,  dafs  man  die  Breite  der  flachen  Waarenstücke 
nach  und  nach  vermindert  hat,  indem  man  die  Randmaschen  in  be- 
kannter Weise  nach  einwärts  hing.  Dazu  dienen  Deckerp  (Fig.  3  Taf.  8), 
welche  mit  dem  Bufferkasten  a  für  den  Fadenführer  verbunden  sind. 
Neuerdings  hat  man  auch  versucht,  auf  mechanischen  Stühlen  die  Waaren- 
breite  selbstthätig  zu  vergröfsern  oder  zu  erweitern  und  hat  deshalb  die 
Bufferkästen  mit  den  Deckern  nach  auswärts  verschiebbar  angeordnet. 
Zu  dem  Zwecke  ist  aufser  der  Klinke  b  und  Zahnstange  c,  welche  in 
bekannter  Weise  zum  Einwärtsschieben  des  Kastens  a  dienen,  auf  der 
entgegengesetzten  Seite  des  letzteren  die  Klinke  d  und  Zahnstange  f 
vorhanden.  Ein  mit  der  Hand  zu  bewegender  Schieber  h  überdeckt  ent- 
weder die  Zahnstange  c  unter  der  Klinke  6,  oder  f  unter  rf,  so  dafs  immer 
nur  auf  einer  Seite  Eingriff  stattfindet.  Die  Klinken  b  und  d  sind  in 
bekannter  Weise  mit  dem  Bufferkasten  a  und  der  Nuthenschiene  i  ver- 
bunden; ist  also  z.  B.  c  überdeckt  und  hi  wird  gehoben,  so  greift  nur 
d  um  einen  Zahn  weiter  aufsen  in  f  ein  und  drängt  beim  Sinken  von  i 
den  Buffer  a  nach  aufsen.  Da  gleichzeitig  b  und  k  gehoben  wird,  so 
drängt  der  schiefe  Arm  k  die  Gegenklinke  g  aus  den  seitlichen  Zähnen  cx 
heraus  und  gestattet  das  Auswärtsrücken  vom  Kasten  a,  welcher  durch 
m  auch  den  Decker  p  mit  fortnimmt.  An  dem  Zapfen  dL  hängen  zwei 
Klinken  d  und  e,  um  eine  halbe  Zahntheilung  gegen  einander  versetzt; 
man  hebt  beim  Ausdecken  die  Nuthenschiene  i  nur  so  hoch,  dafs  ab- 
wechselnd eine  Klinke  um  die  andere  in  einen  Zahn  einfällt  und  der 
Buffer  a  nur  um  eine  halbe  Zahntheilung,  d.  i. 
r\      eine  Nadeltheilung,    nach   aufsen  gerückt  wird. 


fl  fi  Wenn  hierdurch  die  Randmaschen,  wie  in  Text- 
?MTTVr^l  M  M  ^§ur  ^i  um  e*ne  ^adel  nacn  auswärts  fortgehängt 
I  n  ri  n  n  n  i  worden  sind,  so  mufs  der  Arbeiter  die  leer  ge- 
wordene Nadel  s  durch  Aufhängen  der  Masche  t  aus  der  vorigen  Reihe 
wieder  füllen.  Dies  gibt  freilich  einen  Aufenthalt,  welcher  den  Werth 
der  ganzen  Neuerung  sehr  in  Frage  stellt. 

Vorrichtung  zum  Ausrücken  der  Decknadeln  in  den  Mindermaschinen 
von  F.  Reinh.  Brauer  in  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  28515  vom  30.  Oktober 
1883).  Bei  der  Herstellung  regulärer  Kulirhandschuhe  auf  mechanischen 
Wirkstühlen  werden  die  Finger  der  Handschuhe  nach  Art  französischer 
Fufsspitzen  in  der  Weise  abgedeckt,  wie  Fig.  5  Taf.  8  es  zeigt.  An  einem 
Finger  vom  Umfange  A  B  wirken  zwei  Decker  a  e  und  bf  (Fig.  6)  derart, 
dafs  dieselben  nach  je  zwei  Reihen  2  mal  decken;  zuerst  hängen  die  Decker 
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mit  ihren  sämmtlichen  Nadeln  a  e  das  Reihenstück  A  E  nach  innen  und 
darauf  mit  einem  Theile  o  c  ihrer  Nadeln  nochmals  das  Stück  ^1  C  wieder 
um  eine  Nadel  nach  innen.  Für  diese  zweite  Arbeit  müssen  die  Deck- 
nadeln ce  ausgerückt  werden  und  dies  geschieht  durch  gezahnte  Schienen  m 
bezieh.  »,  welche  unter  den  Nadeln  liegen  (vgl.  Fig.  7)  und  von  Hebeln  o 
rechtzeitig  empor  gedrückt  werden,  wobei  die  Schienen  die  elastischen 
Nadeln  ein  wenig  aus  ihrer  Arbeitslage  nach  oben  abbiegen  und  diese 
somit  verhindern,  die  Stuhlnadeln  zu  treffen.  Da  die  Minderkanten  C 
und  D  nach  und  nach  weiter  nach  einwärts  rücken,  so  müssen  auch 
die  Schienen  m  und  n  mit  ihren  die  Nadeln  hebenden  Zähnen  nach  und 
nach  verschoben  werden,  was  dem  Mindern  entsprechend  durch  Zahn- 
stangen und  Klinken  geschieht. 

Arbeitsverfahren  zur  Herstellung  lang  gestreifter  Farbmuster  auf  Kulir- 
stühlen  von  Herrn.  Müller  in  Klein-Olbersdorf  bei  Chemnitz  (*D.  R.  P. 
Nr.  28625  vom  22.  Februar  1884).  Plattirte  Farbmuster  werden  in  der 
Weise  gewirkt,  dafs  man  auf  einige  Stuhlnadeln  d  (Fig.  8  und  9  Taf.  8) 
einen  besonderen  Musterfaden  n  hinten  an  die  Platinen  c  legt  und  darauf 
erst  den  gewöhnlichen  Arbeitsfaden  o  auf  allen  Nadeln  kulirt.  Kommt 
dieser  Musterfaden  nur  lose  auf  die  Nadeln,  so  wird  derselbe  leicht  ver- 
schoben und  liegt  dann  in  den  Maschen  nicht  auf  der  Vorderseite,  plattirt 
also  nicht  vollständig.  Zur  Erzielung  reiner  Plattirungen  soll  nun  der 
Fadenführerapparat  o,  welcher  in  Röhrchen  b  die  einzelnen  Musterfäden 
leitet,  vor  dem  Kuliren  solche  Bewegungen  ausführen,  dafs  er  jeden 
Faden  n,  wie  Fig.  8  zeigt,  in  gekreuzte  Lagen  unter  und  über  zwei 
Stuhlnadeln  bringt.  Es  sollen  ferner  an  dieser  Stelle  die  benachbarten 
Platinen  Cj,  c2,  c3  schmale  Schnäbel  erhalten,  damit  der  Faden  n  weit 
nach  hinten  gelegt  werden  kann,  und  es  ist  endlich  die  Platine  c{  kurz, 
um  den  etwa  mit  eingeschlossenen  Musterfaden  wieder  frei  zu  geben, 
c2  aber  besonders  lang,  um  zu  verhindern,  dafs  dieser  Faden  unter  und 
hinter  c2  gelange.  Beim  Kuliren  soll  allerdings  auch  der  Musterfaden  n 
hinter  dem  gewöhnlichen  Faden  o  mit  kulirt  werden;  es  soll  also  seine 
gekreuzte  Fadenlage  durch  c  hinabgedrückt  und  das  freie  Fadenende 
von  der  Spule  abgezogen  werden. 

Kulir wirkstuhl  mit  einzeln  ausrückbaren  Platinen  von  Theod.  Lieberknecht 
in  Hohenstein-Ernstthal,  Sachsen  (*D.  R.  P.  Nr.  29016  vom  15.  December 
1883).  Die  Schwingen  t  (Fig.  10  Taf.  8)  sind  mit  den  Platinen  c  nicht 
verbunden,  sondern  drücken  stumpf  auf  dieselben;  sie  können  ferner  auf 
ihrer  Drehachse  u  drei  verschiedene  Lagen  einnehmen,  je  nachdem  die 
Schwingen  auf  derselben  mit  dem  Einschnitte  /  oder  2  bezieh.  3  liegen. 
Ueber  den  Schwingen  wirkt  das  Röfschen  w,  welches  entlang  der  ganzen 
Reihe  gezogen  wird  und  die  Schwingen  t  und  Platinen  c  zum  Kuliren 
einzeln  hinabdrückt.  Ferner  liegt  über  den  Schwingen  die  Einschliefs- 
schiene  to,  welche  dieselben  und  die  Platinen  beim  Einschliefsen  der 
Waare  senkt.   Durch  eine  hinter  den  Schwingen  verschiebbar  eingelagerte 
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Schiene  x  mit  Einschnitten  oder  Vorsprüngen  (Fig.  11)  versehen,  können 
einzelne  Schwingen  vorwärts  geschoben  werden,  so  dafs  sie  nun  zu- 
nächst mit  dem  Einschnitte  2  auf  u  liegen.  Dann  ist  ihre  Kante  ti 
zwischen  Einschliefsschiene  iv  und  Röfschen  v  gerückt  und  wird  von  w 
nicht  mehr  getroffen,  ihre  Platinen  werden  also  nicht  mehr  zum  Ein- 
schliefsen  der  Waare  gesenkt;  aber  dieselben  kuliren  noch.  Verschiebt 
man  jedoch  die  Schwingen  noch  weiter  nach  vorn,  zur  Auflage  von 
Einschnitt  3  auf«,  so  rückt,  die  Kante  t[  auch  nach  links  unter  dem 
Röfschen  v  hinweg  und  auch  dieses  senkt  dann  die  betreffenden  Schwingen 
und  Platinen  nicht  mehr  beim  Kuliren.  Ein  solches  Ausrücken  der  Platinen 
ist  vorteilhaft  für  Verwendung  starker  Fadenführer,  welche  bei  Her- 
stellung geminderter  Waare  zwischen  und  über  den  Nadeln,  also  vor 
den  Platinen  stehen  bleiben  und  von  deren  Kulirnasen  getroffen  werden 
würden.  In  diesem  Falle  werden  nach  und  nach,  dem  Mindern  ent- 
sprechend, die  Randplatinen  alle  ausgerückt,  Es  ist  gleichgültig,  ob  der 
Stuhl  wagerechte  oder  lothrechte  Nadeln  enthält;  der  Apparat  zum  Kuliren 
bleibt  dabei  auch  derselbe  und  liegt  nur  um  90°  verschieden  gewendet. 
Regulirungsvorrichtung  für  Ränderstühle  von  Gebrüder  Stahlknecht  in 
Stollberg,  Sachsen  (*D.  R.  P.  Nr.  29170  vom  15.  März  1884).  Zur  selbst- 
tätigen Verstellung  der  Theile  eines  Ränderstuhles,  welche  für  das 
Wirken  regulärer  Ränder  erforderlich  sind,  ist  der  in  Fig.  12  Taf.  8  ge- 
zeichnete Zählapparat  angebracht  worden :  Die  Hauptwelle  g  des  Stuhles 
treibt  durch  ein  Exeenter  den  um  f{  drehbaren  Klinkhebel  ff2,  welcher 
mit  h  das  Rad  i  der  Muster-  oder  Knaggenkette  k  und  mit  e  c,  das  Klink- 
rad a  dreht.  An  der  Nabe  des  letzteren  sind  drei  Scheiben  6,  c  und  d 
befestigt,  auf  deren  Umfangen  die  Hebel  6j,  cu  d{  aufliegen.  Der  Hebel  b[ 
ist  durch  b2  mit  dem  Hängewerke  b3  b4  verbunden;  wenn  dieser  Hebel 
also  durch  Erhöhungen  und  Vertiefungen  in  dem  Rande  von  b  gehoben 
oder  gesenkt  wird,  so  hebt  oder  senkt  derselbe  auch  die  Platinenreihe 
gegen  die  Stuhlnadelreihe  z,  ändert  also  die  Kulirtiefe  und  Schleifen- 
länge, welche  für  die  glatten  Maschen  des  Doppelrandes  am  kürzesten, 
für  die  Ränderreihen  länger  und  für  die  Langreihen  am  längsten  zu 
machen  sind.  Der  Hebel  c1  trägt  durch  c2  den  Winkelhebel  c2csci^ 
wird  er  von  einer  auf  der  Scheibe  c  befindlichen  Erhöhung  gehoben, 
so  wird  der  Arm  c4  veranlafst,  über  den  Bolzen  c5  zu  schwingen,  welcher 
zu  dieser  Zeit  gerade  tiefer  steht  als  das  Ende  von  c4.  So  lange  c4  in 
gehobener  Lage  verbleibt,  so  lange  drückt  auch  c4  den  Bolzen  c5  und 
damit  den  Tragarm  n  der  Rändermaschine  o,  sowie  diese  letztere  selbst 
nach  unten  in  die  tiefste  Lage.  Hierdurch  wird  also  die  Maschine  aus- 
gerückt, wie  dies  für  Herstellung  des  Doppelrandes  erforderlich  ist.  Der 
Arm  c3  c4  zieht  bei  dieser  Schwingung  durch  Hebel  c4 ,  Stange  v  und 
einen  Winkelhebel  auch  die  Rolle  des  Abschlagbleches  von  ihrem  Ex- 
eenter hinweg,  so  dafs  dieses  nicht  mehr  auf  die  Maschinennadeln  ein- 
wirkt.  Der  dritte  Arm  d{  endlich  trägt  den  Bolzen  d2  des  Hebels  d2  d4. 
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welcher  somit  durch  eine  auf  der  Scheibe  d  befindliche  Erhöhung  bei 
d2  mit  gehoben  und  bei  d±  gesenkt  wird.  Hierdurch  tritt  dx  in  den 
Umdrehungsbereich  des  mit  der  Welle  g  verbundenen,  aber  auf  ihr  ver- 
schiebbaren Riegels  p  und  verdrängt  denselben  in  der  Längsrichtung  der 
Welle.  Dieser  Riegel  p  hebt  wiederum  den  Schieber  q  im  Abschlag- 
excenter  r  der  Stuhlnadelreihe,  welcher  bei  r,  ein  wenig  über  den  ge- 
wöhnlichen Umfang  des  Excenters  r  vorsteht  und  die  Nadelbarre  weiter 
als  gewöhnlich  beim  Abschlagen  der  alten  Maschen  zurückzieht,  so  wie 
es  für  das  Abschlagen  der  Langreihe  erforderlich  ist.  Damit  die  Scheiben  6, 
c  und  d  nicht  zu  grofs  werden,  ist  vorgesehen,  dafs  sie  nicht  bei  jeder 
Maschenreihe  fortgedreht  werden,  sondern  so  lange  still  stehen,  als  die 
jeweilige  Lage  der  einzelnen  Theile  gebraucht  wird.  Die  Klinke  e  wird 
zu  dem  Zwecke  aus  den  Zähnen  von  a  entfernt,  indem  ihr  anderes  Ende  e{ 
von  einem  der  Stifte  m{  einer  dritten  Zählscheibe  niedergedrückt  wird. 
Eine  Erhöhung  auf  der  Musterkette  k  dreht  durch  die  Klinken  /,  /,  die 
Scheibe  m  ml  und  veranlafst  somit  das  Ein-  und  Ausrücken  des  Klink- 
hebels e  e{. 

Fadenspanner  für  Handstrickerei  und  Handhäkelei  von  Karl  Teichmann 
in  Kappel  bei  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  29176  vom  19.  April  1884).  Wie 
Textfigur  4  zeigt,  soll  der  zu  ver- 
strickende Faden  x  zwischen  zwei 
Bremsscheiben  e  und  h  hindurch- 
geführt werden  —  genau  so,  wie 
dies  in  den  Nähmaschinen  mit  dem 
Nähfaden  geschieht.  Diese  Brems- 
scheiben werden  von  einem  Arme  c 
getragen,  welcher  drehbar  an  einem 
federnden  offenen  Ringe  b  befestigt 
und  durch  eine  Schiene  d  mit  einem 
zweiten  solchen  Ringe  a  verbunden 

ist.  Beide  Ringe  werden  beim 
Stricken  auf  den  Zeigefinger  der 
linken  Hand  gesteckt,  welcher  auch 
durch  einen  am  Ringe  a  befestigten 
Fadenführer  f  den  Faden  leitet.  Es  soll  hiermit  das  wiederholte  Um- 
wickeln des  Zeigefingers  mit  dem  Arbeitsfaden  und  der  daraus  entstehende 
Zeitverlust  vermieden,  auch  ein  gleichmäfsigerer  Zuflufs  des  Fadens  er- 
möglicht werden.  Wegen  der  lockeren  oder  drehbaren  Verbindung  der 
einzelnen  Theile  wird  die  Beweglichkeit  der  Fingerglieder  nicht  gestört. 
Einrichtung  zum  Ausrücken  einzelner  Platinen  im  Kxdirstuhle  von  Theod. 
Lieberknecht  in  Hohenstein-Ernstthal,  Sachsen  (*D.  R.  P.  Nr.  29235  vom 
23.  April  1884).  Während  weiter  oben  gezeigt  ist,  wie  man  einzelne 
Platinen  in  solchen  Wirkstühlen  ausrücken  kann,  welche  zur  Bewegung 
dieser  Platinen  Schwingen   verwenden,  gibt  nun  die   vorliegende  Ein- 
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Fig.  6. 


richtung  an,  wie  dieses  Ausrücken  der  Platinen  bei  direktem  Betriebe 
ohne  Schwingen  erfolgen  kann.  Der  Nutzen  einer  solchen  Einrichtung 
ist  mit  Hilfe  der  Figur  13  Taf.  8  und  der  Textfigureu  5  und  6  in  folgender 
Weise  zu  erklären:  Wenn  reguläre  Waare  innerhalb  der  Nadelreihe  ge- 
arbeitet wird,  so  geschieht  es  leicht,  dafs 
der  umkehrende  Faden  o  (Fig.  13  und  Text- 
figur  5)  sich  um  den  einschliefsenden  Pla- 
tinenschnabel legt.  Die  hierdurch  ent- 
stehende Fadenschleife  verlängert  aber  die 
Randmasche  dermafsen,  dafs  dann  die  Naht 
der  Waare  sehr  schlecht  aussieht.  Ist 
aber  nach  dem  Einschliefsen  der  Waare  die  Randplatine  c  wieder  ge- 
hoben, also  ausgerückt  worden  (vgl.  Textfigur  6),  so  liegt  der  Faden  0[ 
direkt  an  der  Nadel  an  und  es  entsteht  eine  kurze  Randmasche.     Zum 


0  Sin 


Heben   der  Platinen    werden   nun 


gezahnte   Schienen  e, 


£j    verwendet, 


welche  vor  den  Platinen  und  unter  deren  vorspringenden  Theilen  auf 
einer  Tragschiene  g  verschiebbar  liegen  und  durch  den  Hebel  i  gehoben 
werden  können.  Ihre  Erhöhung  ist  entweder  so  lang,  dafs  sie  nur  eine 
einzelne  Platine,  oder  so  lang,  dafs  sie  sämmtliche  Randplatinen  zur 
£eite  eines  Waarenstückes  ausrückt,  und  ihre  Verschiebung  erfolgt  durch 
den  Decker  nach  Mafsgabe  des  Minderns  der  Waare.  Das  Röfschen, 
welches  die  Platinen  zum  Kuliren  hinabdrückt,  mufs  so  hoch  und  so 
geformt  sein,  dafs  es  auch  die  ausgerückten  oder  gehobenen  Platinen 
richtig  erfafst  und  senkt. 

Vorrichtung  zum  selbstthätigen  Anschlagen  einzelner  Nadeln  am  Wirk- 
stuhle von  Karl  Lieberknecht  in  Abtei  Oberlungwitz  in  Sachsen  (*D.  R.  P. 
Nr.  29200  vom  16.  März  1884).  Diese  Vorrichtung  liefert  ein  Mittel 
zur  selbstthätigen  Vermehrung  der  Waarenbreite  an  flachen  mechanischen 
Kulirstühlen.  Wenn  eine  an  den  Stuhlnadeln  hängende  Waare  die  Breite 
der  untersten  Maschenreihe  in  Textfigur  7  hat,  also  auf  der  linken  Seite 
bei  der  Masche  a  begrenzt  ist,  so  wird  die  nächstfolgende  Reihe  nach 
links  hin  um  eine  Masche  in  der  Weise  verbreitert,  dafs  der  Faden- 
führer b  (Fig.  15  Taf.  8),  bevor  derselbe  den  Faden  nach  rechts  hin  über 
die  Nadeln  legt,  in  der  Richtung  3  nach  /  unter  einer  Nadel  nach  links 
Fig.  7.  fortgezogen  wird,  also  dann  den  Faden 

n  o  n  n  n  n  n  o  n  mit  auf  die  Nadei ,;  ^  weiche  mer- 

-^QrOAi-Q^^iUy  /    durch  die  erste  Schleife  1  (Textfigur  7) 

und  später  die  Maschen  2  erhält.  Der- 
selbe Vorgang  kann  sich  in  der  nächsten 
Reihe  auf  der  anderen  Waarenseite 
wiederholen,  wenn  die  Zunahme  der 
Waarenbreite  auf  beiden  Seiten  erfolgen  soll.  Behufs  dieser  Verschiebung 
des  Fadenführers  nach  aufsen  wird  das  Führerkästchen  c  (Fig.  15  Taf.  8) 
mit  dem  Bufferstücke  d  durch  einen  Haken  g  fest  verbunden  und  der  Buffer  d 
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oder  ein  mit  ihm  verbundenes  Schieberkästchen  f  steht  durch  einen  Arm  // 
mit  einer  Schraube  i  in  Verbindung,  deren  Achse  zwei  Klinkräder  k  und 
ki  trägt.  Die  Klinkzähne  dieser  Räder  sind  entgegengesetzt  zu  einander 
gerichtet  und  werden  von  einer  der  beiden  Klinken  l  und  /,  gedreht. 
Je  nach  der  hierdurch  erhaltenen  Drehung  wird  die  Schraube  i  den 
Fadenführer  entweder  einwärts  (beim  Mindern),  oder  auswärts  (wie  oben 
für  das  Erweitern  verlangt)  verschieben.  Der  Eingriff  der  Klinken  /,  Jj 
in  ihre  Räder  Ä,  kl  wird  durch  eine  Zähl-  und  Musterkette  regulirt  und 
die  feste  Verbindung  zwischen  Buffer  d  und  Schieberkästchen  c  durch 
den  Haken  g  wird  bei  Beginn  der  nächsten  Reihe  dadurch  gelöst,  dafs 
die  Schiene  m  in  der  Längsrichtung  sich  verschiebt,  durch  die  schiefen 
Ebenen  s  sich  hebt  und  dabei  den  auf  ihr  ruhenden  Haken  g  mit  über 
den  Bolzen  c{  emporhebt. 

Kulir Vorrichtung  an  ßundwirkstühlen  von  R.  Stahl  und  W.  Heidelmann 
in  Stuttgart  (*D.  R.  P.  Nr.  28  879  vom  7.  Oktober  1883).  In  der  vor- 
liegenden Einrichtung  handelt  es  sich  nicht  um  das  eigentliche  Kuliren 
eines  Maschenfadens,  sondern  vielmehr  um  das  Einführen  des  Futter- 
fadens in  die  Nadelreihe  des  Rundstuhles.  Die  bisher  verwendeten  Ein- 
führrädchen  sind  zugleich  Prefsräder-  sie  drücken  einzelne  Nadeln  hinab 
und  legen  den  Futterfaden  auf  dieselben,  führen  den  Faden  also  zwischen 
diesen  und  den  stehen  bleibenden  Nadeln  in  die  Reihe  hinein.  Die  neue 
Vorrichtung  aber  enthält  getrennt  von  einander  ein  Prefsrad  r  (Fig.  16 
Taf.  8)  unter  und  ein  Einführrad  /  über  der  Stuhlnadelreihe  IV.  Das 
Musterprefsrad  r  hebt  mit  seinen  Zähnen  einzelne  Nadeln  und  läfst  andere 
wagerecht  liegen,  so  dafs  in  die  hierdurch  entstehenden  Lücken  das 
Einführrad  /  den  Futterfaden  einlegen  kann.  Das  Rad  /  wird  durch  die 
Räder  Ä,  /?,  f  vom  Nadelkranze  N  unmittelbar  umgetrieben;  es  kann 
deshalb  unter  einen  sehr  spitzen  Winkel  gegen  die  Stuhlnadeln  ein- 
gestellt werden,  bringt  also  den  Futterfaden  nicht  eigentlich  in  Richtung 
der  Waarenbreite,  sondern  nahezu  in  Richtung  der  Nadeln  selbst  in 
deren  Reihe  und  bildet  folglich  aus  demselben  lange  Lagen  oder  Futter- 
henkel, die  der  Wirkwaare  eine  gröfsere  Elasticitätswirkung  gestatten 
als  die  bisher  fast  rechtwinklig  über  die  Stuhlnadeln  gelegten  Futter- 
henkel, welch  letztere  als  nahezu  gerade  Fadenstrecken  die  Elasticität 
der  Waare  in  deren  Breitrichtung  sehr  beeinträchtigen. 

Ein  Ausrückapparat  für  Rundstühle  von  Emanuel  Buxtorf  in  Troyes, 
welcher  im  Bulletin  d' Encouragement ,  1884  Bd.  11  S.  260  veröffentlicht 
wird,  hat  zum  Zwecke,  den  Rundstuhl  sofort  aufzuhalten,  wenn  ein 
Faden  zerreifst.  Der  zugeführte  Faden  e  (Textfigur  8  und  10)  trägt  einen 
Hebel  h ;  zerreifst  der  Faden,  so  fällt  dieser  Hebel  vorn  herab  und  wirkt 
dabei  mit  seinem  kurzen  zweiten  Arme  so  auf  den  Hebel  g  g{,  dafs  er 
letzteren  bei  gl  nach  links  verschiebt.  Der  Hebel  ggi  hat  einen  Schieber^ 
in  seiner  höchsten  Stellung  gehalten;  wird  daher  «^  hinweg  gezogen,  so 
fällt  dieser  Schieber  herab  und  drängt  dabei  mit  dem  schrägen  Arme  o 
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den  Zapfen  n  zur  Seite,  dreht  also  den  Ring  m  (Textfigur  9)  in  Rich- 
tung des  Pfeiles.  Hierbei  schiebt  das  Keilstück  d  den  Hebel  c  zur 
Seite,  so  dafs  derselbe  oben  das  innere  Ende  des  Hebels  q  nicht  mehr 
unterstützt  (Textfigur  8);  dann  hält  aber  dessen  äufserer  Arm  den  um 
bl  drehbaren  Ausrücker  b  b2  nicht  mehr  fest ;  derselbe  wird  durch  eine 


Fig.  10. 


Blattfeder  nach  aufsen  gedrückt  und  durch  diese  Bewegung  sowohl,  als 
auch  durch  die  Wirkung  der  Spiralfeder  x  die  lose  Riemenscheibe  a 
von  der  festen  a{  abgerückt  die  erstere  dreht  sich  dann  leer  auf  der 
Triebwelle,  der  Stuhl  wird  also  nicht  mehr  gedreht.  Damit  auch  der 
Stillstand  eintrete,  ist  noch  eine  Bremse  p  angebracht,  welche  der  Arm  b 
durch  i  nach  aufsen  zieht  und  an  den  Kranz  der  Nadeldecken  pl  an- 
drückt, wodurch  dessen  Bewegung  also  schnell  gehemmt  wird. 

Kettenstuhl  mit  verschiebbaren  Nadelbarren  von  C.  Ullmann  Nachfolger 
in  Apolda  (*D.  R.  P.  Nr.  27434  vom  28.  September  1883).  Die  Neu- 
heit dieser  Einrichtung  liegt  nicht  darin,  dafs  die  Nadelbarren  verschiebbar 
sind,  sondern  darin,  dafs  dieselben  in  einem  Kreisbogen  gegen  die  Ab- 
schlagschiene auf  und  ab  schwingen.  Die  ganze  Anordnung  bezieht 
sich  auf  solche  Kettenstühle,  welche  senkrecht  stehende  Nadeln  auf  be- 
weglichen Nadelbarren  a  (Fig.  14  Taf.  8)  enthalten.  Diese  Barren  a 
werden  gewöhnlich  geradlinig  auf  und  ab  geschoben;  es  sind  zwei  der- 
selben vorhanden,  zwischen  denen  die  Abschlagbleche  e  stehen  und  über 
denen  die  Kettenmaschinen  b  seitlich  hin  und  her  schwingen,  um  ihre 
Kettenfäden  auf  diejenigen  Stuhlnadeln  zu  legen,  welche  empor  gehoben 
sind.  Nach  der  neuen  Anordnung  sind  nun  die  im  Winkel  abgebogenen 
Stuhlnadeln  m  auf  den  Nadelbarren  c  befestigt,  welche  um  die  Achse  f 
schwingen,  wenn  dieselben  durch  die  Hebel  A,  A,   gehoben  und  gesenkt 
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werden.  Der  Vortheil  dieser  Anordnung  liegt  wohl  nur  darin,  dafs  auf 
jeder  Seite  der  Abschlagbleche  e  zwei  Nadelbarren  angebracht  werden 
können:  eine  geradlinig  bewegte  und  eine  schwingende.  Je  zwei  solcher 
Nadelbarren  können  dann  mit  ihren  Nadeln  eine  einzige  Reihe  bilden 
von  welcher  jede  einen  Theil  der  Nadelauzahl  enthält;  sie  können  auch 
verschiedene  Nadeln  enthalten,  wie  Stäbchen  oder  Haken  oder  Schneid- 
nadeln zur  Plüschfabrikation,  und  können  sich  gegen  einander  verschieben 
wodurch  Muster  in  der  betreffenden  Waare  entstehen. 

Ringelapparat  für  Strickmaschinen  von  F.  Eile  in  Bautzen  (*  D.  R.  P. 
Zusatz  Nr.  27  832  vom  27.  November  1883).  An  dem  Mischen  Ringel- 
apparate (vgl.  1883  249  115)  ist  die  Anwendung  einer  Jacquardmaschine 
an  der  Strickmaschine  vorgeschlagen  worden,  welche  die  Bewegungen 
des  Steuerhebels  für  den  Fadenwechsel  regulirt.  Die  Maschine  enthält 
einen  Fadenführer,  welcher  in  zwei  Oeffnungen  zwei  Fäden  leitet  und 
am  Ende  eines  Hubes  selbstthätig  so  gedreht  wird,-  dafs  immer  wieder 
derselbe  Faden  vorangeht  und  nur  dieser  arbeitet.  Soll  aber  ein  Wechsel 
der  Fäden  eintreten,  so  mufste  bisher  der  Arbeiter  mit  einem  Hand- 
hebel ein  Stelleisen  so  einrücken,  dafs  der  Führer  nicht  blofs  um  180° 
wie  bisher,  sondern  um  360°  gedreht  wird.  Die  Bewegungen  dieses 
Hebels  werden  jetzt  von  einem  Jacquardprisma  in  der  Weise  geregelt, 
dafs  die  Nadel  des  Jacquardapparates  auf  einen  Winkelhebel  wirkt, 
welcher  mit  dem  Steuerhebel  verbunden  ist  und  denselben  entweder 
an  einen  sich  stetig  hin  und  her  schiebenden  Arm  heranrückt,  oder  von 
diesem  entfernt,  so  dafs  der  Steuerhebel  entweder  mit  bewegt  wird,  oder 
in  Ruhe  bleibt. 

Lamfrsche  Strickmaschine  mit  beweglichen  Abschiebeblechen  von  Seyfert 
und  Donner  in  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  28  276  vom  6.  November  1883). 
Wenn  Wirkwaare  recht  dicht  oder  fest  gearbeitet  wird,  so  haften  die 
engen  Maschen  a  (Fig.  19  Taf.  8)  fest  an  den  Nadeln  b  und  letztere  ziehen 
bei  ihrem  Emporsteigen  die  Waare  leicht  mit  nach  oben.  Dieser  Uebel- 
stand  wird  durch  das  neue  Abschiebeblech  e  verhütet,  welches  auf  der 
der  betreffenden  Nadelreihe  entgegengesetzten  Seite  der  Strickmaschine 
am  Träger  d  des  gewöhnlichen  Zungenöffners  g  befestigt  ist.  Ebenso 
wie  e  zu  b  gehört,  ebenso  wirkt  das  andere  Abschiebeblech  e{  auf  die 
andere  Nadelreihe  b{  und  es  lehrt  nun  schon  der  Augenschein,  dafs  das 
Blech  der  nicht  arbeitenden  Nadelreihe  empor  gezogen  werden  mufs 
(wie  Cj),  weil  es  sonst  die  Bewegung  der  arbeitenden  Nadel  b  verhindern 
würde.  Zur  Hervorbringung  dieser  Bewegungen  auf-  und  abwärts  ist 
unter  d  eine  Schieberplatte  f  (Fig.  18  und  19  Taf.  8)  angebracht  und  so 
mit  d  verbunden,  dafs  sie  bei  ihrer  Verschiebung  innerhalb  der  Schlitze 
über  l  mit  der  schief  liegenden  Führung  n  den  vom  Abschiebebleche  e 
durch  d  hindurch  reichenden  Bolzen  o  erfafst  und  im  senkrechten  Schlitze  m 
emportreibt  oder  herabzieht.  Die  Längsverschiebung  dieser  Platten  /",  /\ 
erfolgt   selbstthätig    am   Ende  eines   jeden   Hubes    durch  Anstofsen  an 
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Riegel  i,  »j,  wenn  glatte  Rundwaare  gearbeitet  wird.  Wenn  man  aber 
glatte  einseitig  offene  Waare  arbeitet,  so  entfernt  man  die  Riegel  t,  iY 
und  verschiebt  die  Platten  /",  /\  mit  der  Hand ;  sie  sind  zu  dem  Zwecke 
durch  Stangen  /c,  k{  mit  einem  am  linksseitigen  Schlittenende  angehängten 
Handhebel  verbunden,  welchen  der  Arbeiter  leicht  mit  der  Hand  be- 
wegen kann.  Beim  Stricken  der  doppelflächigen  Waaren  sind  beide 
Nadelreihen  gleichzeitig  thätig;  es  wirkt  da  also  die  eine  als  Abschlag- 
kamm auf  die  andere  und  die  neuen  Abschiebebleche  sind  für  diesen 
Fall  überflüssig. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Musterwaare  auf  der  Lamb' sehen  Strick- 
maschine   von    G.  F.  Grofser   in    Markersdorf   bei    Burgstädt  (*D.  R.  P. 
Fig-11-  Nr.  28415    vom    10.   Februar  1884).      Auf 

einer  gewöhnlichen  Strickmaschine  arbeitet 
man  nur  mit  einer,  vielleicht  der  hinteren 
Nadelreihe  (Textfigur  11),  hält  dagegen  auf 
der  vorderen  Seite  das  Schlofs  h{  geschlossen. 
Unter  der  hinteren  Nadelreihe  liegen  Federn 
mit  Haken  g  (Fig.  17  Taf.  8),  welche  man 
durch  Wenden  einer  Stiftenwalze  w  empor- 
schieben kann,  so  dafs  die  Haken  ihre  Nadeln 
bis  in  die  sogen.  Fangstellung  emportreiben, 
in  welcher  die  alten  Maschen  o  nicht  hinter 
die  Zungen  der  Nadeln  gekommen  sind.  In 
dieser  Lage  bleiben  die  vorderen  Nadeln  er- 
halten, während  die  hinteren  etliche  Reihen 
Maschen  arbeiten;  dabei  legt  sich  der  Faden 
einer  jeden  Reihe  auch  auf  die  vorderen  Nadeln  und  bildet  auf  den- 
selben Henkel,  wie  x  in  Textfigur  12.  Oeffnet  man  nach  einigen  Reihen 
Fig-  12.  das  vordere  Schlofs,   so   bewegt  das- 

selbe seine  Nadeln  gleichzeitig  mit  den 
hinteren;  es  werden  ein  Paar  Ränder- 
reihen y  gearbeitet  und  dabei  die  alten 
vielfachen  Doppelmaschen  x  mit  ab- 
geschlagen. An  den  Stellen  derjenigen 
vorderen  Nadeln,  welche  man  nicht 
emporschiebt,  bildet  der  Kulirfaden  nur 
die  breiten  Platinenmaschen  z\  man 
kann  aber  die  Stiftenwalze  in  ihrer 
Längsrichtung  verschieben,  oder  auch  eine  solche  anwenden,  welche 
mehrere  Reihen  Stifte  enthält,  so  dafs  verschiedene  Nadeln  zur  Musterung 
verwendet  werden.  G.   W. 
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Elektrisches  Telemeter. 

Mit  Abbildung. 

Einer  sehr  vielseitigen  Verwendung  fähig  erscheint  ein  elektrischer 
Apparat,  welcher  unter  der  Bezeichnung  als  Telemeter  in  der  Elek- 
trischen Ausstellung  zu  Philadelphia  1884  vorgeführt  worden  ist  und 
die  Aufgabe  hat,  die  Angaben  eines  Thermometers,  Barometers,  Mano- 
meters, Wasserstandszeigers  u.  dgl.  telegraphisch  auf  gröfsere  Ferne  fort- 
zupflanzen. Nach  Engineering,  1884  Bd.  38  S.  457  hat  derselbe  folgende 
Einrichtung. 

In  der  Textfigur  links  wird  der  auf  eine  Achse  aufgesteckte  Contact- 
arm  A  von  dem  Instrumente,  dessen  Angaben  nach  einem  anderen  Orte 
telegraphirt  werden  sollen,  unmittelbar  bewegt.  Dieser  Arm  ist  gegen 
das  metallene  Gestell  des  Instrumentes  nicht  isolirt  und  steht  durch  das 


selbe  über  e  mit  der  Erde  in  leitender  Verbindung;  in  gleicher  Weise 
sind  auch  die  Ankerhebel  F  und  F{  der  beiden  Elektromagnete  M  und 
M{  an  Erde  gelegt.  Zu  jeder  Seite  neben  A  befindet  sich  ein  Contact- 
stäbchen  C  bezieh.  C^  beide  sind  in  einer  die  Achse  von  A  lose  um- 
gebenden isolirten  Hülse  befestigt  und  durch  diese  zugleich  gegen  ein- 
ander bezieh,  gegen  das  Apparatgestell  isolirt.  Die  Hülse  ist  an  dem 
Zahnrade  R  befestigt  und,  wenn  sie  sich  mit  diesem  dreht,  so  erhalten 
die  beiden  in  Nuthen  der  Hülse  liegenden  Schleiffedern  D  und  Dx  die 
beiden  getrennten  Stromwege  von  C  nach  D  und  von  C{  nach  D{  un- 
unterbrochen. Von  D  bezieh.  DY  führt  durch  die  Widerstände  W  bezieh. 
W{  und  die  Elektromagnete  M  bezieh.  My  eine  Leitung  L  bezieh.  Lx 
nach  dem  Orte,  wohin  die  Angaben  des  Instrumentes  telegraphirt  werden 
sollen,  und  daselbst  durch  die  beiden  Elektromagnete  N  bezieh.  N{  und 
endlich  durch  einen  gemeinschaftlichen  dritten  Elektromagnet  O ,  eine 
Contactvorrichtung  5  K  und  die  Batterie  B  zur  Erde. 

Aehnlich  wie  die  Nasen  m  bezieh.  m{  an  den  Ankerhebeln  F  bezieh. 
Ft  der  Elektromagnete  M  bezieh.  Mt  sich  in  die  Zähne  des  Rades  R 
einlegen,  wenn  ein  Strom  durch  ihren  Elektromagnet  geht,  legen  sich 
auch  die  Nasen  n  bezieh.  n{  an  den  Ankerhebeln  /  bezieh.  J{  der  Elektro- 
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magnete  N  bezieh.  JVj  in  die  Zähne  des  Zahnrades  U  ein,  auf  dessen 
Achse  der  Zeiger  Q  sitzt,  dessen  Stellung  beständig  mit  der  Stellung 
des  mit  dem  Rade  R  verbundenen  Zeigers  H  übereinstimmen  soll.  Die 
beiden  Sperrkegel  Z  und  Y  erhalten  die  Räder  R  und  U  sicher  in  ihrer 
Stellung,  während  die  Nasen  der  Ankerhebel  nicht  auf  die  letzteren 
wirken.  Wenn  sich  eine  der  4  Nasen  der  Ankerhebel  in  ihr  Rad  R 
bezieh.  U  eingelegt  und  gewirkt,  d.  h.  das  Rad  um  einen  Zahn  ver- 
schoben hat,  so  liegt  ihre  untere  wirksame  Fläche  tangential  zu  dem 
Kreise,  welcher  sich  aus  dem  Drehpunkte  ihres  Ankerhebels  schlagen 
läfst  •  daher  überträgt  sich  ein  vom  Zahn  auf  die  Nase  ausgeübter  Druck 
unmittelbar  und  normal  auf  den  Drehpunkt  und  das  Trägheitsmoment 
des  Rades  vermag  die  Nase  nicht  aus  den  Zähnen  herauszudrängen. 
Dies  bietet  eine  Sicherung  dagegen,  dafs  das  Rad  einmal  um  mehr  als 
einen  Zahn  sich  fortbewegt. 

Das  Spiel  des  Apparates  gestaltet  sich  nun  folgendermafsen :  Wenn 
der  Arm  A  von  dem  Thermometer  u.  dgl.  aus  so  weit  bewegt  worden 
ist,  dafs  er  mit  dem  Contactstäbchen  C  in  Berührung  kommt,  so  ist  der 
Strom  der  Batterie  R  in  der  Leitung  L  durch  die  Elektromagnete  0,  N 
und  M  geschlossen.  Diese  3  Elektromagnete  sind  so  regulirt,  dafs  M 
zuerst  seinen  Anker  anzieht;  dadurch  stellt  sich  zunächst  ein  neuer 
Contact  bei  b  her  und  bewirkt  eine  Kurzschliefsung  zu  dem  Wider- 
stände W  und  der  Contactstelle  zwischen  A  und  C\  wenn  darauf  die 
Nase  m  das  Rad  R  um  einen  Zahn  dreht,  so  wird  der  Stromweg  zwischen 
A  und  C  unterbrochen,  aber  ohne  dafs  ein  Funke  zwischen  A  und  C 
überspringt,  weil  vorher  schon  die  kurze  Nebenschliefsung  über  b  her- 
gestellt wurde.  Auch  die  Nase  n  am  Ankerhebel  J  schiebt  gleichzeitig 
mit  m  das  Rad  U  um  einen  Zahn  weiter.  Zuletzt  wirkt  dann  auch  der 
Elektromagnet  0\,  dessen  Ankerhebel  schlägt  auf  den  Arm  Fdes  Winkel- 
hebels V  K  auf  und  hebt  den  wagerechten  Arm  K  desselben  von  der 
Contactschraube  S  ab,  wodurch  der  Stromkreis  der  Batterie  R  unter- 
brochen wird.  Die  Ankerhebel  der  3  Elektromagnete  gehen  daher  in 
ihre  Ruhelage  zurück,  der  Contact  bei  b  hört  auf  und,  da  der  Contact 
zwischen  A  und  C  schon  früher  wieder  unterbrochen  wurde,  so  bleibt 
die  Leitung  stromlos,  auch  wenn  K  sich  wieder  auf  S  auflegt.  Indem 
aber  die  Nasen  m  und  n  aus  R  und  U  ausgehoben  werden,  vermögen 
die  Sperrkegel  Z  und  Y  sich  wieder  in  R  und  U  einzulegen,  wobei  die 
Räder  R  und  U  den  Rest  der  Drehung  um  einen  Zahn  vollenden  und 
nunmehr  die  Zeiger  H  und  Q  um  ein  ganzes  Feld  auf  ihrem  Zifferblatte 
fortgerückt  sind.  Ein  Funkenüberspringen  an  der  groben  Contactstelle 
zwischen  K  und  S  ist  unschädlich. 

'  Bei  Anwendung  von  polarisirten  Ankern  in  den  4  Elektromagneten  M, 
Jtfi,  N  und  iVj  und  Arbeiten  mit  Strömen  von  verschiedener  Richtung 
würde  die  eine  der  Leitungen  L  und  L{  entbehrlich. 
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Vorrichtung  zum  Versilbern  von  Lampenglocken. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  9. 

E.  L.  Fabian  in  Radeberg  (*  D.  R.  P.  Kl.  32  Nr.  29  504  vom  22.  März 
1884)  setzt  die  mit  Silberbeleg  zu  versehende  Lampenglocke  JL,  wie 
Fig.  5  Tai".  9  zeigt,  in  das  Gefäfs  B  und  schliefst  die  Oeffhungen  H  des 
letzteren  durch  mit  Kautschuk  überzogenen  hölzernen  Teller  G  mit  der 
Spindel  W.  Dann  wird  durch  die  Oeffnung  T  die  Silberlösung  mit  der 
Ammoniaklösung  gemischt  eingegossen,  die  Oeffnung  T  geschlossen  und 
das  Gefäfs  gleichmälsig  bewegt,  so  dafs  eine  schnelle  und  dauerhafte 
Ablagerung  des  Silbers  auf  den  Schirm  erfolgt. 

Nach  Ablassen  der  Flüssigkeit  aus  der  Oeffnung  T,  Oeffnen  des 
Gefäfses  und  Herausnahme  des  Schirmes  wird  dessen  Innenfläche  durch 
einen  in  Salpetersäure  getauchten  Lappen  von  Silberablagerung  befreit. 


E.  Koelitz's  Gährkraftprober. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  9. 

E.  Koelitz  in  Elmshorn  (*  D.  R.  P.  Kl.  6  Nr.  29  289  vom  26.  März 
1884)  bringt,  um  die  Gährkraft  von  Hefe  oder  die  Gährfähigkeit  ver- 
schiedener Mehle  zu  bestimmen,  in  die  Röhre  a  (Fig.  6  Taf.  9)  seines 
Apparates  von  unten  5CC  eines  dem  Brodteige  ähnlichen  Gemisches  von 
Mehl,  Wasser  und  Hefe.  Dann  wird  der  durch  einen  Mantel  d  gebildete 
Raum  e  mittels  der  kleinen  Flamme  f  auf  die  gewünschte  Temperatur 
gebracht,  welche  durch  ein  Thermometer  g  abgelesen  werden  kann. 
Durch  die  nun  eintretende  Gährung  steigt  der  Kolben  6  nach  oben  so 
dafs  der  damit  verbundene  Zeiger  c  auf  dem  Zifferblatte  h  die  Zahl 
angibt,  welche  der  Ausdehnung  des  Teiges  entspricht.  (Vgl.  Bullami' s 
Kleberprüfer  1849  111  117.  1878  227  *  190.  320.) 
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Patentklasse  55.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  9. 

Nach  A.  Behr  in  Cöthen  (*D.  R.P.  Nr.  28219  vom  29.  September 
1883)  wird  zur  Gewinnung  vun  Zellstoff  und  Glykose  aus  Holz  das  von 
Mark  und  Rinde  sorgfältig  gereinigte  Kernholz  der  Stämme  gespalten 
und  im  Hobelraume  A  (Fig.  1  Taf.  9)  von  einer  Spanmaschine  in  mög- 
lichst dünne  und  gleichmäfsige  Scheibchen  zertheilt.  Die  Holzscheibchen 
werden  durch  eine  Fallthür  o  auf  die  Darrhorden  b  und,  wenn  dort 
genügend  vorgetrocknet,  durch  die  Klappe  c  in  den  eigentlichen  Dan- 
raum 2?!  gebracht.  Die  Sohle  d  desselben  besteht  aus  gelochten  Eisen' 
platten.    Durch  Kanäle  e  tritt  frische  Luft  in  den  Raum  unter  der  Darr- 
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sohle,  welche  dort  durch  ein  System  von  mit  Condensationswasser 
geheizten  Rohren  f  erhitzt  wird.  Die  heifse  Luft  tritt  in  die  Räume  B{ 
und  2?,  dringt  durch  die  lockeren  Holzmassen  und  trocknet  dieselben, 
um  schliefslich  mit  dem  Wasserdampfe  durch  Kanäle  g  nach  dem  Schorn- 
steine zu  entweichen. 

Soll  das  Holz  später  mit  Alkoholen  behandelt  werden,  so  mufs  z.  B. 
bei  Kiefernholz  auch  das  in  diesem  enthaltene  Terpentinöl  zuvörderst 
durch  Destilliren  bei  160°  entfernt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  werden 
die  Holzscheibchen  mittels  eines  Schlotes  h  durch  das  Mannloch  i  in 
den  mit  Rührwerk  versehenen  eisernen  Cylinder  C  eingefüllt.  Derselbe 
ist  in  seiner  unteren  Hälfte  von  einem  Mantel  umgeben,  in  welchen 
direkter  Dampf  von  6at  Spannung  eintritt.  Zum  nachherigen  Trocknen 
des  Holzes  wird  das  sehr  heifse  Condensationswasser  aus  den  Koch- 
schlangen u.  s.  w.  benutzt.  Der  Eintritt  des  Dampfes  oder  Wassers 
erfolgt  durch  Hahn  /,  der  Austritt  durch  Hahn  w.  Nachdem  das  Mann- 
loch und  die  Hähne  n  geschlossen  sind,  werden  die  Hähne  o  geöffnet, 
bis  die  nöthige  Menge  Dampf  durch  die  Rohre  p  eingetreten  ist,  welche 
sich  flach  an  den  Cylinder  anlegen.  Das  bei  157°  siedende  Terpentinöl 
des  Holzes  entweicht  mit  den  Wasserdämpfen  durch  Helm  <?,  Hahn  r 
und  Rohr  s  nach  dem  Kühler  f,  wo  sich  die  Terpentinöl-  und  Wasser- 
dämpfe verflüssigen,  um  alsdann  durch  den  mit  Glasglocken  bedeckten 
Auffang  u  nach  dem  Behälter  S  zu  fliefsen.  Geht  kein  Terpentinöl 
mehr  über,  so  schliefst  man  den  unmittelbaren  Dampfzuflufs  nach  dem 
Mantel  sowie  die  Hähne  o  und  öffnet  die  Hähne  n  und  u.  Es  strömt 
nun  durch  die  Hähne  n  und  die  flachen  Rohre  p  frische  Luft  ein,  welche 
mit  Hilfe  des  Rührwerkes  mit  allen  Holztheilchen  in  Berührung  kommt 
und  dann  durch  Hahn  v  und  Rohr  w  nach  dem  Schornsteine  entweicht. 
Die  Entleerung  des  Cy linders  findet  durch  eine  schmale,  mittels  Schieber 
verschliefsbare  Oeffnung  x  statt.  Der  kleine  Schieber  y  dient  zum 
Herausnehmen  von  Proben  während  dieser  Behandlung. 

Ist  das  Holz  getrocknet,  so  wird  es  mittels  des  Aufzuges  D  nach 
dem  ersten  Stockwerke  befördert  und  bei  Bedarf  durch  den  Schlot  a{ 
und  ein  Mannloch  in  den  Holzkocher  E  gegeben,  wo  dem  Holze  das 
Harz  entzogen  werden  soll.  Zur  Lösung  des  Harzes  können  sowohl 
Kohlenwasserstoffe,  als  Alkohole  angewendet  werden;  doch  empfiehlt 
es  sich,  von  denselben  nur  diejenigen  zu  wählen,  deren  Siedepunkt  ein 
möglichst  hoher  und  deren  Preis  zugleich  ein  möglichst  niedriger  ist, 
namentlich  Terpentinöl  und  Fuselöl. 

Der  Holzkocher  wird  zu  2/3  mit  den  ganz  trockenen  Holzspänen 
und  hierauf  mittels  der  Pumpe  a2  des  Pumpwerkes  F  aus  dem  Behälter  G 
mit  Terpentinöl  bezieh.  Fuselöl  so  weit  gefüllt,  dafs  die  Flüssigkeit  das 
Holz  gerade  bedeckt.  Durch  die  mit  direktem  Dampfe  gespeiste  Koch- 
schlange b{  wird  in  dem  Kocher  eine  Temperatur  erzeugt,  welche  etwas 
höher  als  der  Siedepunkt  der  betreffenden  Flüssigkeit   ist,   wobei  eine 
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übermäfsige  Spannung  im  Cylinder,  sowie  ein  Entweichen  des  Oeles  in 
Dampfform  durch  den  über  dem  Kocher  angebrachten  Kühlkasten  c{ 
verhindert  wird.  Der  Oeldampf  dringt  in  die  von  kaltem  Wasser  um- 
spülten Rohre  ein,  verflüssigt  sich  und  tropft  wieder  in  die  Holzmasse 
zurück,  um  von  neuem  Harz  zu  lösen.  Der  etwa  noch  aus  dem  Kühl- 
kasten Cj  entweichende  Oeldampf  wird  in  dem  Kühler  rf,  vollends  ver- 
dichtet und  fliefst  durch  den  Auffang  et  in  den  Behälter  G  zurück. 
Geht  zu  viel  Oel  durch  den  Auffang  eu  so  wird  die  Temperatur  im 
Kocher  durch  Vermindern  des  Dampf  Zuflusses  in  die  Kochschlange  b{ 
des  Holzkochers  erniedrigt. 

Ist  das  im  Holzgewebe  abgelagerte  Harz  vollständig  in  Lösung  über- 
gegangen, so  wird  die  breiartige  Masse  mittels  Hahn  f[  und  Rohr  g{  in 
den  Extractionscylinder  H  übergeleitet.  Etwas  oberhalb  des  Bodens 
dieses  Cy  linders  befindet  sich  eine  mit  Drahtgeflecht  bedeckte  Siebplatte  At, 
durch  welche  die  Harzlösung  mittels  Dampf  herausgeprefst  wird.  Ist 
alles  Harz  und  Oel  in  den  Klärbehälter  J  geflossen,  was  sich  durch 
eine  Probe  aus  dem  kleinen  Probekühler  i{  erkennen  läfst,  so  wird  die 
Holzmasse  noch  einige  Zeit  der  Wirkung  von  Dampf  bezieh.  Wasser 
ausgesetzt,  wodurch  auch  die  im  Wasser  löslichen  Extractivstoffe  des 
Holzes  aufgelöst  werden  und  nach  dem  Klärbehälter  /  abfliefsen.  Damit 
hier  keine  Spannungen  entstehen,  entweichen  die  Dämpfe  durch  den 
Helm  «2  nach  dem  Kühler  k2  und  gelangen  tropfbar  flüssig  in  den  Be- 
hälter L.  In  dem  Klärbehälter  J  wird  sich  die  Harzlösung  oben  und 
das  Wasser  mit  den  Extractivstoffen  unten  lagern;  erstere  fliefst  beim 
Oeffnen  der  Schnabelhähne  /t  in  das  Saugrohr  mx  ab  und  wird  von  dort 
durch  eine  Pumpe  d2  nach  dem  Destillationsapparate  K  geschafft.  Dieser 
Apparat  besteht  aus  einem  Cylinder  mit  Dampf kochschlange  pj,  Helm  qu 
Kühler  sx  mit  Kühlschlange  r{  und  dem  Auffange  tt,  von  welchem  aus 
das  reine  Destillat  in  den  Behälter  G  zurückfliefst.  Der  Rückstand  in  K 
(hellfarbiges  Colophonium)  wird  bei  u{  abgezogen  und  in  Formen  gegossen. 

Die  im  Klärbehälter  J  zurückgebliebene  wässerige  Schicht  wird 
bei  l2  in  den  Sammelbehälter  L  abgezogen,  um  das  noch  vorhandene 
Oel  von  der  wässerigen  Schicht  gänzlich  zu  trennen.  Ist  dies  erfolgt, 
so  wird  durch  die  Schnabelhähne  v^  und  das  Rohr  vo\  das  Oel  in  den 
Behälter  G  übergeführt  und  die  wässerige  Schicht,  um  später  zu  Glykose 
verarbeitet  zu  werden,  nach  Behälter  P  und  durch  Pumpe  c2  in  den 
Behälter  M  über  dem  Glykosekocher  befördert.  Der  auf  dem  Siebe  hx 
des  Extractionscylinders  H  zurückgebliebene  Zellstoff  enthält  noch  in 
Wasser  unlösliche  Kohlehydrate  und  Salze ;  wenn  Kiefernholz  verarbeitet 
wurde,  enthält  die  Masse  besonders  auch  Eisensalze,  welche  später  den 
Bleichprozefs  sehr  erschweren  würden.  Der  Zellstoff  wird  daher  aus 
dem  Extractionscylinder  H  herausgezogen,  mittels  des  Aufzuges  bei  N 
nach  dem  ersten  Stockwerke  geschafft  und  durch  einen  Schlot  a3  in 
den  Glykosekocher  O  eingefüllt,     Durch  das  Rohr  b3  wird   die  nöthige 
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Menge  sehr  verdünnter  Schwefelsäure  zugegossen,  worauf  das  Rührwerk  c2 
in  Bewegung  gesetzt  und  in  den  Raum  zwischen  dem  Cy linder  und  dem 
äufseren  Mantel  m2  so  viel  Dampf  eingelassen  wird,  dafs  die  ganze 
Masse  gelinde  kocht.  Die  Dauer  des  Kochens  hängt  von  dem  Alter 
des  Holzes  ab.  Ist  genügend  gekocht,  so  wird  der  Zellstoff"  durch  ein 
Rohr  A)  wieder  in  den  Extractionscylinder  H  zurückgeführt,  wo  die 
saure  Flüssigkeit  abläuft  und  durch  den  Hahn  x{  in  den  Behälter  P 
geleitet  wird.  Der  Zellstoff  wird  nun  noch  so  lange  mit  Dampf  aus- 
gewaschen, bis  das  abfliefsende  Wasser  säurefrei  ist,  was  wiederum 
durch  den  Kühler  i{  erprobt  wird. 

Die  ablaufende  saure  Flüssigkeit  enthält  merkliche  Mengen  von 
Glykose  und  wird  später  beim  Kochen  zugleich  mit  der  unter  der  Harz- 
lösung gebliebenen  wässerigen  Schicht  verwendet,  weshalb  die  Flüssigkeit 
aus  dem  Behälter  P  durch  die  Pumpe  c2  ebenfalls  nach  dem  Behälter  M 
befördert  wird.  Der  Zellstoff  ist  alsdann  fertig  und  kommt  entweder 
nach  dem  Bleichraume,  oder  der  Stoff*  wird  ausgeprefst  und  getrocknet. 

Sämmtliche  Kühlvorrichtungen  werden  von  einem  hoch  liegenden 
Wasserbehälter  R  gespeist  und  letzteres  selbst  von  der  Pumpe  b2. 

Zur  Gewinnung  eines  minderwerthigen  Zellstoffes  wird  das  von  Rinde,  Mark 
u.  dgl.  befreite  Holz  in  äufserst  feine  Spänchen  verwandelt,  welche  ohne  weitere 
Vorbereitung  unmittelbar  in  den  Extractionscylinder  ff  geschafft  werden;  dann 
wird  Wasserdampf  von  etwa  8at  Ueberdruck  von  oben  in  den  Apparat  geleitet 
und  durch  die  Späne  gedrückt,  wobei  jedes  Kochen  zu  vermeiden  ist.  Durch 
die  hohe  Temperatur  des  Dampfes  wird  das  vorhandene  Terpentinöl  flüchtig, 
während  das  Harz,  welches  schon  bei  135°  schmilzt,  hierbei  sehr  dünnflüssig 
wird.  Der  Dampf  sucht  die  Wandungen  der  Späne  zu  durchdringen  und  reifst 
das  in  denselben  enthaltene  Harz,  Oel  und  andere  durch  Dampf  entfernbare 
Stoffe  mit  sich  nach  dem  Klärbehälter  «7,  in  welchem  das  Harz  bezieh,  die 
nicht  flüchtigen  Stoffe  zurückbleiben,  während  der  gröfsere  Theil  der  Wasser- 
und  Oeldämpfe  im  Sammelbehälter  L  zur  Verflüssigung  gelangt.  Nach  Be- 
endigung dieser  Behandlung  wird  der  Dampf  abgestellt,  die  Masse  aus  dem 
Extractionscylinder  H  entfernt  und  unmittelbar  zum  Glykosekocher  0  geschafft, 
in  welchem  die  Masse  mit  Wasser,  welchem  etwas  Schwefelsäure  zugesetzt 
worden,  bei  etwa  130°  ganz  in  der  oben  beschriebenen  Weise  von  Kohle- 
hydraten, Eisen  u.  dgl.  befreit  wird.  Um  den  hierbei  verwendeten  Dampf 
möglichst  auszunutzen,  werden  mehrere  Extractionscylinder  H  neben  einander 
aufgestellt,  so  dafs  der  Dampf  dieselben  der  Reihe  nach  durchströmt.  Jeder 
Cylinder  H  ist  mit  einem  kleinen  Kühler  t  versehen,  um  das  abgekühlte 
Destillat  prüfen  zu  können. 

Am  28.  Oktober  1884  ist  durch  die  Entscheidung  des  Reichsgerichtes  der 
Mitscherlich' 'sehe  Patentstreit  im  Wesentlichen  zu  Gunsten  des  Klägers,  M.  Behrendt 
entschieden,  da  das  sogen.  Mitscherlich' sehe  Verfahren,  so  weit  es  sich  auf  die 
Herstellung  von  Zellstoff  bezieht  (vgl.  1883  249  23.  1884  251  *  262.  252  328), 
bereits  von  ß.  Ch.  Tilghman  in  den  englischen  Patenten  Nr.  2924  vom  9.  No- 
vember 1866  und  Nr.  385  vom  11.  Februar  1867  beschrieben  ist  (vgl.  Wagners 
Jahresbericht,  1867  S.  660),  wie  Behrendt  entgegen  den  Gutachten  der  Prof.  R.  Weber, 
K.  Kraut  (vgl.  Papierzeitung,  1884  S.  1763)  und  Stahmann  nachgewiesen  hat  (vgl. 
auch  Chemikerzeitung,  1884  S.  1559  und  1616). 

Nach  dem  Urtheile  der  beiden  Sachverständigen  Prof.  r.  Meyer  und  Prof. 
A.  Baeyer  kann  eine  Uebereinstimmung  der  beiden  fraglichen  Patente  im 
Wesentlichsten  nicht  bestritten  werden.  Die  Ausführung  des  Beklagten,  dafs 
nach  dem  Tilghmaii  sehen  Patente  das  wirkende  Mittel  Schwefligsäure  mit  ge- 
ringem Kalkzusatze  sei.  während  nach  seinem  Verfahren  mit  doppeltschweflig- 


Ueber  die  Gewinnung  von  Zellstoff  für  Papier.  115 

saurem  Kalke  als  Aufschlufsmittel  gearbeitet  würde,  wurden  widerlegt  durch 
analytische  Untersuchungen  von  Baeyer^  denen  zufolge  doppeltschwefligsaurer 
Kalk  nicht  besteht,  jedenfalls  nicht  unter  den  für  die  Ausführung  des  MitscherlicK '- 
sehen  Verfahrens  notwendigen  Bedingungen;  vielmehr  handelt  es  sich  auch 
hier  im  Wesentlichen  um  eine  Lösung  von  schwefligsaurem  Kalk  in  wässeriger 
Schwefligsäure.  Die  Verschiedenheiten  in  der  Temperatur  und  der  Spannung 
bei  beiden  Verfahren  wurden  als  unwesentlich  bezeichnet  und  schlössen  sich 
hierin  die  Sachverständigen  dem  Urtheile  des  kaiserlichen  Patentamtes  an. 

Das  vom  Reichsgerichte  schliefslich  gefällte  Urtheil  lautet  dahin,  dafs  aus 
dem  ersten  Patentansprüche  die  Bereituifg  von  Cellulose^  Klebstoffen  und  gährbaren 
Flüssigkeiten  zu  streichen  ist,  dagegen  die  Fabrikation  von  Gerbstoff  und  Essig- 
säure aufrecht  erhalten  wird.  Die  Patentansprüche  2  und  3  sind  überhaupt 
nicht  in  Frage  gekommen. 

Das  Verfahren  von  W.  Flodquist  unterscheidet  sich  nach  der  Papier- 
zeitung, 1884  *S.  1436  von  den  bisher  bekannten  sogen.  Sulfitverfahren 
(vgl.  auch  1884  252  *  323.  253  *  371)  namentlich  dadurch,  dafs  zur  Her- 
stellung der  Kochlauge  die  Schwefligsäure  über  mit  Wasser  benetzte, 
vorher  entfettete  Knochen  geleitet  wird,  so  dafs  man  eine  Lösung  von 
saurem  schwefligsaurem  und  phosphorsaurem  Calcium  erhält. 

Die  in  bekannter  Weise  entwickelte  Schwefligsäure  wird  durch 
einen  Kanal  g  zugeführt  und  geht  bei  der  in  Fig.  2  bis  4  Taf.  9  an- 
gegebenen Stellung  der  Schieber  to  in  der  gezeichneten  Pfeilrichtung 
rundum  bis  zum  Aufsatze  o,  durch  welchen  es  mittels  des  aufgesetzten 
Rohres  i  und  des  Aufsatzes  k  unten  in  die  erste  Absorptionskammer  l 
eintritt.  Auf  einem  dachförmig  aus  hölzernen  Stäben  gebildeten  Rost  m 
liegen  die  zur  Absorption  dienenden  Stoffe  und  zwar  bei  zweien  der 
10  Kammern  entfettete  Knochen,  bei  den  übrigen  8  Kammern  Kalkstein 
etwa  lm,5  hoch  aufgeschichtet. 

Ein  Behälter  D  erhält  durch  ein  Rohr  u  anfangs  einen  Zuflufs  von 
Wasser,  später  von  der  zunächst  noch  zu  schwachen  Lauge,  welche 
durch  eine  Leitung  t  mittels  heberförmig  gebogener  Röhren  x  zu  den 
Brausen  y  geleitet  wird,  aus  denen  sich  dieselbe  unausgesetzt  auf  eine 
gelochte  Platte  z  ergiefst.  Die  in  den  Kammern  aufsteigende  Schweflig- 
säure wirkt  auf  den  durch  das  hernieder  rieselnde  Wasser  angefeuchteten 
festen  Inhalt  in  bekannter  Weise  ein.  Die  Lösung  fliefst  durch  den 
hölzernen  Rost  m  durch  Röhren  v  in  Kanäle  v{  nach  einem  Haupt- 
behälter, aus  welchem  sie  mittels  Pumpwerk  durch  Rohr  u  wieder  in  den 
Behälter  D  gehoben  wird,  um  von  hier  aus  ihren  Lauf  aufs  Neue  zu 
unternehmen,  bis  die  Lösung  auf  die  zur  Papierstoffkochung  erwünschte 
Stärke  von  etwa  5°  B.  für  Holz  und  etwa  2,5°  für  Stroh  gebracht  ist. 
Sobald  dies  erreicht  ist,  wird  der  Hauptbehälter,  welcher  nun  die  voll- 
starke Lauge  enthält,  behufs  Entleerung  ausgeschaltet  und  an  seiner 
Stelle  ein  anderer  Behälter  mit  frischem  Wasser  gefüllt  und  durch  Rohr  u 
mit  D  in  Verbindung  gebracht,  so  dafs  die  Laugengewinnung  in  den 
Kammern  /  durch  den  Wechsel  der  Hauptbehälter  keine  Unterbrechung 
erleidet. 

Die  aus  den  mit  Kalkstein  gefüllten  Kammern  hervorgehende  Lauge 
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enthält  nur  sauren  schwefligsauren  Kalk  in  Lösung,  die  Lauge  aus  den 
mit  Knochen  beschickten  Kammern  auch  sauren  phosphorsauren  Kalk. 
Beim  Abflüsse  durch  o2  nach  dem  Hauptbehälter  treten  beide  Laugen 
zusammen  und  werden  so  gemischt  hernach  als  Kochlauge  zur  Zellstoff- 
bereitung  verwendet. 

Beim  Emporströmen  des  Gases  durch  die  erste  Kammer  l  ist  ein 
Theil  desselben  in  die  abfliefsende  Lauge  übergegangen,  der  nicht  auf- 
gesaugte gröfsere  Theil  des  Gases,  vereint  mit  dem  aus  der  Reaction 
etwa  entwickelten  Kohlensäuregase,  der  mitgekommenen  atmosphärischen 
Luft  u.  dgl.  findet  aus  dem  oberen  Theile  der  Kammer  nur  den  seit- 
lichen Ausweg  durch  einen  Kanal  n  und  tritt  von  unten  in  Kammer  lx 
ein,  geht  dann  in  ähnlicher  Weise  noch  durch  nj,  l2  u.  s.  w.,  bis  das 
Gas  schliefslich  aus  der  zehnten  und  letzten  Kammer  /9  nach  oben  hin 
austritt  und  zu  einem  Abzugschlote  streicht,  welcher  den  nöthigen  Zug 
veranlafst,  um  das  Gas  auf  dem  beschriebenen  Wege  durch  den  ganzen 
Apparat  zu  treiben. 

Offenbar  wird  bei  dem  beschriebenen  Gange  die  Absorption  von 
Schwefligsäure  und  die  Zersetzung  der  Beschickung  in  der  ersten  Kammer 
am  lebhaftesten  vor  sich  gehen  und  allmählich  bis  zur  letzten  Kammer 
abnehmen,  woselbst  nahezu  oder  gar  keine  Reaction  mehr  stattfindet. 
Wird  nun  vielleicht  nicht  die  erste  Kammer  zuerst  fertig,  sondern  bei- 
spielsweise die  vierte  Kammer  /3,  so  wird  dieselbe  behufs  Neufüllung 
und  bei  den  Knochenkammern  auch  behufs  vorheriger  Entfernung  des 
bei  der  Zersetzung  zurückbleibenden  Leimgutes  aus  der  Gasströmung 
ausgeschaltet.  Bei  dem  bisher  beschriebenen  Gange  waren  nämlich  die 
9  Schieber  f  bis  /"8,  deren  je  einer  über  den  oberen  Eingängen  der 
Kanäle  n  bis  n8  sitzt,  offen,  während  der  Schieber  f9  des  Kanals  n9  ge- 
schlossen war.  Hierdurch  blieb  den  durch  den  Apparat  ziehenden  Gasen 
der  Weg  bis  zum  Eingange  des  Kanales  n9  frei.  Da  letzterer  Kanal, 
der  wieder  nach  der  ersten  Kammer  /  führt,  verschlossen  war,  so  mufsten 
die  Gase  einen  Ausweg  nach  dem  Abzugschlote  nehmen.  Dieser  Aus- 
weg wurde  durch  die  Düse  /*9  vermittelt,  welche  aus  dem  oberen  Theile 
der  Kammer  /9  führt.  Auf  diese  Kammer  bezieh,  deren  Aufsatz  c9  war 
das  mit  stellbarer  Klappe  p  versehene  Krummrohr  o  aufgesetzt,  welches 
mittels  des  Aufsatzes  s9  in  den  Kanal  q  mündete,  durch  welchen  die 
Gase  nach  dem  vorerwähnten  Schlote  ziehen.  Der  Kanal  hat  5  solcher 
Aufsätze  s  bis  s4,  mittels  welcher  und  des  versetzbaren  Rohres  o  irgend 
eine  beliebige  Kammer  bezieh,  deren  Ausgangsdüse  h  an  die  Abzugs- 
leitung' angeschlossen  werden  kann.  Der  Kanal  q  enthält  eine  stellbare 
Klappe  r;  mittels  dieser  und  der  im  Rohre  o  befindlichen  Klappe  p  wird 
die  Abzugsströmung  geregelt. 

Um  nun  die  Kammer /3  aus  der  Leitung  auszuschalten,  mögen  zu- 
nächst während  der  Umschaltungsarbeit  die  Klappen  w  und  r  geschlossen 
werden,  um  Verluste  in  der  Gasströmung  zu  vermeiden ;  dann  wird  das 
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bewegliche  Zuführungsrohr  i,  welches  bisher  a  und  k  verbunden  hatte, 
auf  a4  und  kA  gesetzt;  desgleichen  wird  das  Rohr  o,  welches  c9  und  s9 
verband,  auf  c2  und  s2  gesteckt;  der  Schieber  f9  wird  aufgezogen  und 
dafür  die  bisher  offenen  Schieber  f2  und  f3  geschlossen.  Hierdurch  ist  ein 
neuer  zusammenhängender  Weg  für  das  Gas  durch  alle  Kammern  mit 
Ausschi ufs  der  Kammer  /3  geschaffen.  Derselbe  führt  —  nach  nun- 
mehriger Wiedereröffnung  der  Klappen  w  und  r  —  durch  <?,  o4,  i  (wie  nun 
versetzt),  Ä4,  /4,  n4,  l5  u.  s.  w.,  /9,  n9,  /,  n,  l{,  nt,  A2,  Ä2,  c2,  o  (wie  nun 
versetzt),  s2  und  q  nach  dem  Schlote. 

Während  nun  nach  nur  augenblicklicher  Unterbrechung  der  Apparat 
mit  den  übrigen  9  Kammern  weiter  arbeitet,  wird  die  Kammer  /3  durch 
Thüren  e3  ihres  etwaigen  Inhaltes  an  Leimgut  entleert  und  nach  er- 
folgter Neufüllung  wieder  in  die  Gasströmung  eingeschaltet,  worauf  nach 
Erfordernifs  eine  beliebige  andere  Kammer  behufs  Neufüllung  in  ähn- 
licher Weise  ausgeschaltet  werden  kann.  Das  hierbei  aus  den  Knochen 
gewonnene  Leimgut  wird  in  üblicher  Weise  für  sich  weiter  verarbeitet, 
wobei  ein  durchsichtiger,  weicher,  sehr  feiner  Leim  gewonnen  werden 
soll.  Behufs  Reinigung  der  Kammer  unterhalb  des  Rostes  m  wird  der 
Mannlochdeckel  bei  k3  abgeschraubt. 

Die  Aufsätze  a,  ft,  c  und  s  haben  sämmtlich  Wasserverschlufs  zwischen 
ihren  Doppel  wänden,  um  jeden  Gasverlust  an  diesen  Stellen  zu  ver- 
meiden. Die  Aufsätze,  welche  zu  gegebener  Zeit  nicht  mit  den  Rohren  i 
bezieh,  o  in  Verbindung  stehen,  sind  mit  Einsatzdeckeln  verschlossen. 
Das  Mauerwerk  des  Kanales  <?,  der  Kammern  l  u.  s.  w.  nebst  ihren  Ver- 
bindungskanälen n  u.  s.  w.  ist,  um  es  gegen  die  Säurewirkung  zu  schützen, 
mit  einer  Mischung  von  Asphalt  und  Baumharz  ausgepicht. 

Die  Einrichtung  zur  Papierstoff-Gewinnung  besteht,  wie  Fig.  7  Taf.  9 
andeutet,  im  Wesentlichen  aus  einem  drehbaren  Kugelkocher  mit  direkter 
Dampfheizung  zum  Kochen  unter  erhöhtem  Drucke,  weshalb  der  Kessel 
mit  einem  Sicherheitsventile  /  versehen  ist.  Der  aus  Stahlplatten  ge- 
nietete und  mit  Bleiplatten  ausgekleidete  Kochkessel  ruht  auf  zwei  Hohl- 
zapfen, welche  einen  Durchmesser  von  über  30cm  haben  müssen,  um 
auch  deren  Auskleidung  mittels  Bleiplatten  zu  ermöglichen.  Behufs 
Befestigung  der  Bleiplatten  ist  der  Kocher  mit  Schrauben  versehen, 
welche  grofse,  flache,  bleiplattirte  Köpfe  besitzen.  Die  Kugelform  des 
Kochers  hat  den  Zweck,  die  Unzuträglichkeiten,  welche  aus  der  un- 
gleichen Ausdehnung  und  Zusammenziehung  des  Bleies  und  Stahles  ent- 
stehen, zu  vermeiden.  Die  Stahlplatten  sind  mit  einer  Menge  kleiner 
Durchbohrungen  versehen,  welche  der  zwischen  Bleiverkleidung  und 
Kesselwandung  befindlichen  Luft  Gelegenheit  zum  Entweichen  bei  er- 
höhter Temperatur  geben. 

Um  Sägespäne  zur  Papierstoffgewinnung  vorzurichten,  sind  dieselben 
zunächst  von  Rinden  und  Schmutztheilen  zu  befreien.  Damit  Raum  im 
Kessel  für  das  Wasser  bleibe,  welches  aus  dem  unmittelbar  eingeführten 
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Dampfe  entsteht,  wird  der  Kessel  nur  etwas  über  die  Hälfte  mit  Säge- 
spänen beschickt;  darauf  läfst  man  die  vorbeschriebene  Kochlauge  durch 
den  Hahn  v  in  den  Kessel  A  einlaufen,  bis  die  trockene  Füllung  gänzlich 
von  der  Flüssigkeit  bedeckt  ist.  Nun  wird  der  Deckel  auf  das  Mann- 
loch k  geschraubt  und  der  Kocher  etwa  ij2  Stunde  lang  mittels  des 
Schneckengetriebes  n  in  Drehung  versetzt,  damit  die  Späne  die  Lauge 
so  vollständig  wie  möglich  aufsaugen.  Nach  jener  vorläufigen  Drehung 
läfst  man  trockenen  Dampf  durch  die  Rohre  a  und  rf,  die  Hähne  e  und  /", 
die  Rohre  #,  die  Stopfbüchsen  und  die  in  Viertelkreisform  gebogenen, 
durchlöcherten  Rohre  i  in  den  Kessel  einströmen.  Dabei  wird  der  im 
Mannlochdeckel  sitzende  Hahn  m  geöffnet,  um  die  im  Kessel  befindliche 
Luft  ausströmen  zu  lassen.  Nachdem  letzteres  geschehen,  wird  der 
Hahn  m  wieder  geschlossen. 

Während  nun  der  Kessel  sich  stündlich  etwa  4  mal  dreht,  wird  der 
Dampfdruck  allmählich  bis  auf  ungefähr  4at,7  verstärkt.  Dieser  Druck 
wird  aufrecht  erhalten,  bis  der  Rohstoff  in  Brei  verwandelt  ist,  was  ge- 
wöhnlich nach  8  bis  9  Stunden  stattfindet.  Um  während  des  Kochens 
zu  ermitteln,  wie  weit  der  Vorgang  gediehen  ist,  kann  man  Proben 
durch  den  Hahn  m  abziehen,  ohne  die  Drehung  zu  unterbrechen.  Nach 
beendigter  Kochung  wird  der  Kessel  so  gedreht,  dafs  die  Oeffhung  des 
Rohres  i  über  dem  Flüssigkeitsspiegel  steht,  dann  der  Hahn  p  nach  vor- 
herigem Abschlüsse  der  Dampfzuströmung  aus  a  geöffnet  und  der  Kessel- 
inhalt in  die  Grube  B  abgelassen.  Letztere  -ist  mit  durchlöcherten  Holz- 
wänden t  versehen,  vermöge  deren  die  Lauge  durch  Kanäle«  abfliefst. 
Um  den  Kessel  nach  Entleerung  zu  reinigen  und  zu  kühlen,  läfst  man 
durch  Hahn  x  Wasser  einfliefsen.  Die  aus  dem  Kocher  kommende 
Masse  wird  in  einem  Holländer  (durch  Waschen  und  Mahlen  in  Ganz- 
zeug verwandelt. 

Um  Holz  zur  Papierstoffbereitung  vorzurichten,  wird  es  entrindet 
und  von  schadhaften  oder  sonst  störenden  Theilen  befreit  und  im  Winkel 
von  etwa  45°  gegen  die  Faserrichtung  zu  Scheiben  von  ungefähr  6mm 
Dicke  geschnitten,  welche  wie  vorstehend  gekocht  werden.  Bei  der 
Anwendung  von  \Stroh  als  Rohstoff  wird  dasselbe  von  fremden  Bei- 
mengungen, Kräutern  u.  dgl.  befreit  und  dann  in  einem  gewöhnlichen 
Häckselschneider  zu  Längen  von  beiläufig  12mm  geschnitten,  hiernach 
wie  vorstehend  gekocht,  mit  Ausnahme,  dafs  die  Lauge  nur  etwa  2,5° 
stark  sein  darf  und  die  Kochung  blofs  gegen  6  Stunden  dauert. 

Der  in  obiger  Weise  erhaltene  Papierstoff  soll  eine  besondere  Zart- 
heit und  Weifse  besitzen  und  sich  sehr  lange  in  der  Farbe  halten,  ohne 
ins  Rothe  zu  laufen. x 


1  Folgende  Papierstoff-Fabriken  nach  Flodquisi'sch.&ca.  Verfahren  befinden 
sich  z.  Z.  im  Baue:  Hoeßinger  und  Comp,  in  Riga,  Tottis  zu  Forsbacka  in  Dals- 
land,  Schweden,  Berglund  in  Habu,  Schweden,  und  Boehnsdalens  Pappersbruck 
in  Boehnsdalen,  Norwegen. 
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Ueber  eine  beim  Polarisiren  beobachtete  störende 
Erscheinung. 

Bei  den  Beobachtungen  mit  dem  Polarisationsinstrumente  wird  nach 
Schmidt  und  Hänsch  {Zeitschrift  für  Instrumentenkunde,  1884  S.  348)  zu- 
weilen die  Wahrnehmung  gemacht,  dafs  eine  im  Polarimeter  liegende 
gefüllte  Röhre  bei  Umdrehung  um  ihre  Achse  verschieden  polarisirt, 
sogar  wenn  die  Röhre  nur  mit  destillirtem  Wasser  gefüllt  ist.  Die 
Ursachen  dieser  störenden  Erscheinung  werden  bedingt  durch  mangelnde 
Gleichartigkeit  der  Lösung,  Unreinheit  der  Röhren,  unvollkommene  Plan- 
parallelität der  Gläser,  nicht  parallele  Begrenzung  der  Beobachtungs- 
röhren bezieh,  eigene  Polarisation  der  Deckgläser.  Die  mangelnde  Gleich- 
artigkeit der  Lösung  verschiebt  die  optische  Achse  vollständig,  d.  h.  das 
Fernrohr  vereinigt  dann  nicht  mehr  die  reinen  Achsenstrahlen,  sondern 
auch  solche  aus  irgend  einer  seitlichen  Richtung  einfallende;  hierdurch 
wird  der  optische  Schwerpunkt  des  Gesichtsfeldes  aus  dessen  Mitte  ver- 
schoben und  die  beiden  Hälften  desselben,  deren  Lichtstärken  bei  der 
Beobachtung  zu  vergleichen  sind,  werden  ungleich  erleuchtet.  Dem- 
zufolge können  gegen  die  Beobachtung  bei  normaler  Achsenwirkung 
Fehler  von  0,8  bis  0,9°  kaum  vorkommen.  Erfahrungsgemäfs  tritt  die 
Gleichartigkeit  einer  Lösung  in  so  langen  und  engen  völlig  gefüllten 
Gefäfsen,  wie  die  Beobachtungsröhren  sind,  nur  sehr  langsam  ein,  wes- 
halb unter  allen  Umständen  gleich  eine  neue  Lösung  zu  machen  ist. 

Nach  Füllung  einer  unreinen  Röhre  mit  destillirtem  Wasser  gehen 
die  vorhandenen  Zuckerreste  allmählich  in  Lösung,  mit  allen  möglichen 
Uebergängen  von  gröfserer  Concentration  bis  zu  reinem  Wasser;  es 
tritt  also  der  gleiche  Mangel  an  Gleichartigkeit,  verursacht  durch  eine 
mit  Polarisationsfähigkeit  begabte  Verunreinigung,  ein.  Ob  eine  Zucker- 
lösung gleichartig  ist,  oder  ob  die  Beobachtungsröhre  verunreinigt  war, 
ist  durch  einmalige  scharfe  Einstellung  des  Fernrohres  zu  erfahren; 
bleibt  die  Einstellung  nach  dem  Umdrehen  der  Röhre  nicht  dauernd 
scharf,  so  beruht  das  eben  auf  einer  allmählich  sich  vollziehenden  Aus- 
gleichung verschiedener  Lösungsgemische  in  der  Röhre. 

Die  mangelnde  Planparallelität  der  Deckgläser  bewirkt  ebenfalls 
eine  seitliche  Verschiebung  des  Lichtes  und  deshalb  eine  Abweichung 
von  dem  normalen  Nullpunkte.  Wird  eine  Röhre ,  mit  solchen  fehler- 
haften Deckgläsern  im  Apparate  gedreht,  so  reifst  sie  gewissermafsen 
den  optischen  Schwerpunkt  des  Gesichtsfeldes  mit  sich  herum.  Dieselbe 
Erscheinung  tritt  ein,  wenn  das  Beobachtungsrohr  an  den  Enden  nicht 
rechtwinkelig  gegen  die  Achse  abgeschnitten  ist.  Fehlerhafte  Deckgläser 
erkennt  man  daran,  dafs  dieselben,  wenn  schnell  zwischen  Daumen  und 
Zeigefinger  gedreht,  die  durch  diese  Gläser  fixirten  Gegenstände  in 
tanzender  Bewegung  erscheinen  lassen.   Hat  man  auf  diese  Weise  seine 
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Deckgläser  geprüft,  so  kann  man  mit  Hilfe  von  zwei  tadellosen  Deck- 
gläsern in  gleicher  Weise  die  (natürlich  vorher  gefüllten)  Beobachtungs- 
röhren nachprüfen.  Man  drücke  das  betreffende  Deckglas  mit  auf- 
gelegtem weichem  Gummiringe  durch  die  aufgeschraubte  Kapsel  gelinde 
an  ein  Beobachtungsrohr  an  und  lege  das  letztere  so  in  den  auf  den 
Nullpunkt  gestellten  Polarisationsapparat,  dafs  das  Deckglas  möglichst 
nahe  an  die  Doppelplatte  oder  das  Schatten-Nicol  kommt.  Bemerkt 
man  nun  eine  Veränderung  der  Farbe  oder  des  Halbschattens,  so  hat 
man  es  mit  einem  selbstpolarisirenden  Deckglase  zu  thun,  welches  ohne 
weiteres  zu  verwerfen  ist.  Um  die  Störungen  kennen  zu  lernen,  welche 
aus  polarisirenden  Deckgläsern  entspringen,  braucht  man  nur  ein  sonst 
gutes  Deckglas  durch  scharfes  Aufschrauben  der  Kapsel  zu  pressen. 
Sogleich  macht  sich  im  Apparate  eine  Veränderung  der  Farbe  oder  des 
Halbschattens  bemerkbar.  Die  Erscheinung  ist  beim  Schattenapparate 
um  so  viel  merkbarer,  als  derselbe  den  Farbenapparat  von  Soleil-  Ventzke 
an  Empfindlichkeit  übertrifft. 
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Mit  Abbildungen. 

Zur  ununterbrochenen  Gewinnung  von  Sulfat  und  Chlor  wird  nach 
J.  Townsend  in  Glasgow  (*D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  29307  vom  16.  März  1884) 
Chlornatrium  oder  Chlorkalium  mit  schwefelsaurem  Magnesium  und  Thon 
oder  Kieselerde  gemischt,  getrocknet  und  erhitzt,  so  dafs  sich  eine  poröse 
Masse  bildet.  Diese  wird  auf  Wagen  a  zum  Ofen  A  geführt  und  oben 
in  die  aus  feuerfestem  Material  hergestellten  flachen  Retorten  C  ge- 
schüttet, welche  durch  die  von  dem  Roste  b  nach  D  ziehenden  Feuer- 
gase erhitzt  werden.  Durch  Oeffnen  des  Retortenverschlusses  c  läfst 
man  das  fertige  Material  unten  unmittelbar  in  Wagen  d  fallen,  worauf 
die  in  den  Retorten  befindlichen  oberen  vorgewärmten  Schichten  nach- 
rutschen und  frisches  Gemenge  wieder  darauf  eingeschüttet  werden  kann. 
In  den  unteren  Raum  der  Retorten  münden  Röhren  e  ein,  welche  in  Form 
von  Düsen  endigen  und  zur  Zuführung  von  Dampf  dienen. 

Durch  die  gemeinschaftliche  Wirkung  der  Hitze  und  des  Dampfes 
auf  das  in  den  Retorten  befindliche  Material  werden  die  Chlorverbin- 
dungen in  Sulfate  verwandelt,  welche  unten  abgezogen  werden,  während 
die  Salzsäure  durch  irdene  Röhren  f  entweicht. 

Die  feuerfesten  Schlangenretorten  E  werden  mit  einem  Gemische 
aus  gleichen  Theilen  Braunstein,  Magnesia  und  Thon  gefüllt,  welches 
ähnlich  wie  die  Kalisalze  vorher  in  einem  Kollergange  sehr  innig  ge- 
mengt und  nachher  in  einem  Muffelofen  einer  Temperatur  von  ungefähr 
315°  ausgesetzt  und  zu  porösen  Stücken  geröstet  wurde.  Durch  die 
auf  dem  Roste  h  erzeugten  Feuergase  werden  diese  Retorten  auf  einer 
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Temperatur  von  205  bis  315  °  erhalten.  Die  durch  Rohr  f  zugeführte 
Salzsäure  wird  mit  erwärmter  Luft  gemengt,  welche  durch  das  Rohr  i 
zugeführt  und  deren  Zuflufs  durch  die  Klappe  k  geregelt  werden  kaun. 
Das  Gemenge  von  Salzsäure  und  erwärmter  Luft  wird  beim  Durch- 
gänge durch  die  in  den  Retorten  E  befindliche  poröse  Masse  in  Chlor 
und  Wasserdampf  zerlegt,  welche  zusammen  durch  Röhren  /  in  das 
Kühlschlangenrohr  F  strömen.     Dabei  verflüssigt  sich  der  Wasserdampf 


and  das  Wasser  fliefst  an  dem  Ausgusse  des  Hebers  m  ab.  Das  ge- 
kühlte Chlor  dagegen  strömt  weiter  in  die  Chlorkammern  6r,  worin 
dasselbe  über  dünn  ausgebreiteten  und  frisch  gelöschten  Kalk  streicht 
und  dabei  nach  Sättigung  der  ersten  Abtheilung  allmählich  zu  der 
zweiten,  dritten  u.  s.  w.  aufsteigt,  bis  es  absorbirt  wird.  Das  Rohr  n 
wird  mit  einem  Luftsauger  verbunden. 

Die  Füllung   der  Retorten  E  soll  keiner  Erneuerung  bedürfen,   da 
die  Zersetzung  nach  folgenden  Formeln  erfolgt: 

Mn02  +  4HC1  =  MnCL,  +  2H20  +  2C1  und 

MnCl2  +  MgO+2H.204-02  =  Mn0.2  +  MgO-t-2Cl-l-2H.20. 


Dinglers  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  3.  1885/1. 
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Oxalsaures  Antimonoxyd-Kali  als  Brechweinsteinersatz. 

Als  vorzüglichste  Beize  für  die  basischen  aminartigen  künstlichen 
Farbstoffe  wurde  bekanntlich  von  Anfang  an,  behufs  Befestigung  auf 
Fasern  pflanzlichen  Ursprunges,  das  Tannin  verwendet.  Als  Prototyp 
einer  auf  Baumwollgewebe  zu  druckenden  Anilinfarbe  galt  also  von 
jeher  eine  zweckmäfsig  verdickte  Mischung  von  Farbstoff  (Rosanilinsalz, 
substituirte  Rosanilinsalze  u.  s.  w.),  Gerbsäure  und  vorzeitige  Fällung 
verhindernder  Essigsäure.  Bald  bemerkte  man  jedoch,  dafs  die  auf  diese 
Weise  erzeugten  Lacke  in  manchen  Beziehungen  sich  nur  einer  be- 
schränkten Echtheit  erfreuten:  Schon  durch  das  blofse  dem  Dämpfen 
folgende  Waschen,  noch  mehr  aber  durch  das  in  den  meisten  Fällen 
nöthig  werdende  Seifen,  wurde  eine  mehr  oder  minder  bedeutende  Menge 
des  Farbstoffes  abgelöst,  gab  Anlafs  zu  Verlust  und,  was  schwerer  ins 
Gewicht  fiel,  beschmutzte  das  Weifs  und  die  gleichzeitig  aufgedruckten 
Farben  auf  eine  meist  unverbesserliche  Art.  So  z.  B.  war  es  unmöglich, 
Alizarindampfroth  neben  durch  blofses  Tannin  fixirtem  Methylenblau 
anzuwenden 5  geringe  Mengen  des  letzteren  Farbstoffes  genügten,  um 
beim  Waschen  und  Seifen  das  Roth  zu  trüben  und  seiner  Lebhaftigkeit 
ganz  und  gar  zu  berauben. 

Die  Idee,  das  Tannin  aufser  an  den  Farbstoff,  noch  gleichzeitig  an 
ein  Metalloxyd  zu  binden,  sollte  (diesem  Uebelstande  abhelfen  und  es 
wurde  daher  als  ein  wirklicher  Fortschritt  begrüfst,  als  Thomas  Brooks 
in  Manchester  zu  diesem  Zwecke  das  Antimon  vorschlug  und  zwar  in 
der  damals  einzig  geeigneten  Form,  als  Brechweinstein.  Dieses  Salz, 
eine  Doppelverbindung  von  weinsaurem  Kali  und  weinsaurem  Antimon- 
oxyd,  hat  nämlich  die  schätzenswerthe  Eigenschaft,  sich  in  Wasser  un- 
zersetifct,  d.  h.  ohne  Bildung  unlöslicher  Verbindungen  zu  lösen  und  bei 
seiner  befestigenden  Wirkung  auf  die  Tanninfarben  keinen  unangenehmen 
weiteren  Einflufs  auf  die  anderen  Fai'ben  auszuüben.  Bald  wurde  der 
Brechweinstein  eine  der  wesentlichsten  Droguen  sowohl  in  der  Färberei, 
wie  in  der  Druckerei  und  die  Societe  industrielle  de  Mulhouse  bezeugte 
im  J.  1881  dem  Hrn.  Thomas  Brooks  durch  Verleihung  einer  Medaille 
ihre  Anerkennung  für  seine  erfolgreiche  Neuerung.  Zwar  ist  die  sogen. 
„Brechweinsteinpassage"  mit  nicht  unerheblichen  Kosten  verknüpft,  da 
dieses  Salz  des  Antimons  eines  der  theuersten  ist  und  durch  die  ent- 
sprechenden Verbindungen  mit  Mineralsäuren  wie  Antimontrichlorid  o.  dgl. 
wegen  der  mit  Wasser  statthabenden  Zersetzung  in  freie  Säure  und  un- 
lösliches basisches  Salz  nicht  ersetzt  werden  kann.  Auch  fehlte  es  in 
der  Folge  nicht  an  Vorschlägen  der  Ersetzung  des  Brechweinsteins  durch 
wohlfeilere  Metall  salze.  Von  einem  gewissen  praktischen  Erfolge  be- 
gleitet war  in  dieser  Beziehung  die  von  H.  Schmid  in  der  Chemiker- 
Zeitung,  1881  S.  949  vorgeschlagene  Fixation  des  Tannins  durch  essig- 
saures Zink.   Da,  wo  es  sich  um  blofse  und  alleinige  Gerbsäurebefestigung 
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handelt,  mag  dieses  Salz  den  Brechweinstein  ökonomisch  ersetzen  und 
wird  in  der  That  dieses  Verfahren  in  vielen  Fabriken  praktisch  ver- 
werthet.  Da,  wo  es  sich  um  schwierigere  Muster  handelt,  z.  B.  Fixirung 
von  Anilinfarbstoffen  neben  Alizarinroth,  gebührt  dem  Antimon  der  Vor- 
rang und  war  daher  das  Bestreben,  an  Stelle  des  Brech Weinsteins  wohl- 
feilere Antimon- Verbindungen  aufzufinden,  ein  sehr  lobenswerthes.  Dieses 
Ziel  scheint  heute  erreicht  durch  die  Einführung  des  Oxalsäuren  Antimon - 
oxyd-Kalis  statt  des  iveinsauren.  Es  ist  zwar  diese  Aenderung  in  so  fern 
nicht  neu,  als  man  schon  vor  längerer  Zeit  derartige  oxalsaure  Doppel  - 
salze  unter  dem  Namen  ^AntimonbeizeL\  ^Brechweinsteinersatz-  u.  b.  \\. 
in  den  Handel  brachte.  Aber  damals  hütete  man  sich,  den  Käufer  über 
die  Wirksamkeit  dieses  ^Substitut  d'e'me'tiqueLl-  oder  Brechweinsteinersatzes 
zu  unterrichten  und  verkaufte  den  letzteren  zu  einem  Preise,  welcher 
zu  seinem  Gehalte  an  Antimon,  dem  einzig  thätigen  Prinzipe,  in  keinem 
Verhältnisse  stand.  Während  nämlich  der  Brechweinstein  43,7  Proc. 
Antimonoxyd,  Sb203,  enthält,  findet  sich  im  krystallisirten  Antimon- 
oxyd-Kali,  Sb(C204K)3.6H20,  nur  23,67  Proc.  Sb203.  Es  müfste  also 
theoretisch,  bei  der  Brechweinsteinbehandlung,  der  erstere  durch  nahezu 
die  doppelte  Menge  des  letzteren  ersetzt  werden. 

Heutzutage  liefert  nun  der  Handel  das  oxalsaure  Salz  zu  einem 
Kostenpreise,  welcher  nicht  nur  im  Verhältnisse  zum  niedrigeren  Antimon- 
gehalte steht,  sondern  auch  auf  Grund  der  darin  enthaltenen  billigeren 
organischen  Säure  entsprechend  herabgesetzt  erscheint. 

Das  oxalsaure  Antimonoxyd-Kali1  des  Handels  krystallisirt  in  ähn- 
licher Form  wie  Bittersalz  oder  Oxalsäure  in  schönen  weifsen  Nadeln, 
welche  sich  in  wenig  heifsem  Wasser  klar  lösen.  Verdünnt  man  die 
Lösung  in  dem  Verhältnisse,  welches  bei  der  praktischen  Anwendung 
gebräuchlich,  so  findet  allerdings  eine  theil weise  Dissociation  statt  und 
bildet  sich  eine  leichte  Trübung  von  unlöslichem  basischem  Antimon  - 
salze,  während  ein  etwas  saureres  Salz  in  Lösung  bleibt;  doch  scheint 
hierdurch  die  Befestigung  der  Gerbsäurefarben  nicht  im  Mindesten  be- 
einträchtigt zu  werden.  Im  Gegentheile  ist  diese  Neigung  des  Oxal- 
säuren Antimonoxyd-Kalis,  basisches  Salz  fallen  zu  lassen,  in  so  fern 
günstig,  als  in  Folge  davon  das  Tannin  rascher  und  vollständiger  auf 
die  Faser  niedergeschlagen  wird,  so  dafs  bei  in  kleinem  Mafsstabe  unter- 
nommenen Versuchen  (Aufdruck  von  Gerbsäure,  Dämpfen  und  Behandeln 
in  Antimonsalz)  das  oxalsaure  Antimondoppelsalz  (angewendet  in  einer 
zur  vollständigen  Fixation  ungenügenden  Menge)  dieselbe  Wirksamkeit 
entfaltete  wie  die  weinsaure  Verbindung  trotz  ihres  ungleich  geringeren 
Metallgehaltes.  Die  Alizarinrothdampffarben  werden  hierbei  in  ähnlicher 
Weise  geschönt  wie  durch  Brechweinstein  und  die  als  „Avivirsaiz"  be- 
kannten Zinn. -erbind ungen.   Nach  dem  Passiren  soll  jedenfalls  die  Faser 


1  Geliefert  von  Rud.  Kotpp  und  Comp,  in  Oestrich  (Rheingau). 
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einem  gründlichen  Waschen  unterworfen  werden,  damit  auf  den  weifsen 
Stellen  nicht  etwa  basisches  unlösliches  Salz  zurückbleibt,  beim  nach- 
herigen Seifen  Fettsäure  und  abgefallenen  Farbstoff  anzieht  und  sich 
verunreinigt. 

Der  Vortheil  der  Anwendung  des  Oxalsäuren  Antimonoxyd-Kalis 
an  Stelle  des  Brechweinsteins  für  Befestigung  von  Tannin  allein  beim 
Drucken  und  Färben  liegt  aufser  Zweifel,  aber  selbst  gegen  seine  Be- 
nutzung für  reichere  mehrfarbige  Dampfartikel  könnte  bis  jetzt  kein 
Einwand  erhoben  werden.  S. 


Die  Dampfversorgung  amerikanischer  Städte. 

Ueber  die  Versorgung  ganzer  Städte  in  Nordamerika  mit  gespanntem  Dampf 
zu  Heizungs-,  Koch-,  Wasch-,  Bade-,  Feuerlöschzwecken,  zum  Speisen  von 
Dampfmaschinen,  zum  Schmelzen  des  Schnees  u.  dgl.  berichtet  u.  a.  Enqineer, 
1884  Bd.  58  *  S.  286  folgendes:  Seit  1877,  in  welchem  Jahre  die  Stadt  Lockport, 
N.-Y.,  eine  Röhrenleitung  zu  genannten  Zwecken  erhielt  (vgl.  1879  234*276),  sind 
bis  jetzt  solche  Dampfversorgungsanlagen  für  17  weitere  Städte  Nordamerikas 
eingerichtet  bezieh,  ist  mit  der  Ausführung  solcher  begonnen  worden;  ein 
Theil  dieser  Anlagen  befindet  sich  bereits  im  Betriebe  und  soll  derselbe  be- 
friedigende Erfolge  ergeben.  Aus  einer  Aufstellung  der  Kosten  für  Bau  und 
Betrieb  der  verschiedenen  in  Nordamerika  üblichen  Heizungssysteme  ist  aller- 
dings zu  ersehen,  dafs  bei  guter  Verzinsung  des  Anlagekapitales  die  Betriebs- 
kosten der  gewöhnlichen  Ofenheizung  und  der  für  jedes  Haus  besonders  ein- 
gerichteten Dampfheizung  gegenüber  den  Kosten  einer  für  eine  gröfsere  Anzahl 
Gebäude  gemeinsam  angelegten  Dampfheizung  sich  verhalten  ungefähr  wie 
13/4:3:1,  wenn  letztere  Anlage  für  400  Abnehmer  ausgeführt  ist,  und  wie 
2:3' .2 : 1-,  wenn  dieselbe  für  1000  Abnehmer  bestimmt  ist.  Die  gröfste  An- 
lage ist  für  New- York  geplant  (vgl.  1883  248  *  359) ;  ein  Theil  ist  bereits  seit 
April  1882  im  Betriebe  und  waren  am  1.  Januar  1884  8km  Strafsenleitungen  in 
Thätigkeit,  von  welchen  aus  200  Gebäude  geheizt  und  160  Dampfmaschinen 
gespeist  werden. 

Weitere  Angaben  enthält  ein  in  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure, 
1884  S.  815  auszugsweise  mitgetheilter  Vortrag  von  Mezger.  Derselbe  theilte 
einige  der  Originalbedingungen  mit,  nach  welchen  die  New  -  York  Steam  Company 
Tag  und  Nacht  den  Abnehmern  Dampf  von  4  bis  5at  Ueberdruck  liefert  und 
zwar  zum  Preise  von  etwa  5  M.  für  1000k  Dampf. 

J.  Good's  Seillitzen -Spinnmaschine. 

Bei  der  Herstellung  von  Seillitzen  durch  Zusammendrehen  einzelner  Garn- 
fäden wird  häufig  die  Drehung  der  letzteren  aufgehoben  und  will  daher  J.  Good 
in  Brooklyn  (*D.  R.  P.  Kl.  73  Nr.  28710  vom  2.  März  1884)  den  ersten  Arbeits- 
vorgang bei  der  Herstellung  von  Seilen,  das  Spinnen  von  Garn,  entbehrlich 
machen  und  die  Litzen  aus  ungedrehten  Bändern  erzeugen.  Die  Bänder  er- 
halten bei  ihrem  Zusammendrehen  zur 
Litze  eine  Zwirnung  in  derselben  Richtung 
wie  die  Litze  und  die  Litzen  werden  zu 
dem  Seile  in  derselben  Richtung  zusammen- 
gedreht. 

Die  zur  Herstellung  der  Litzen  aus 
ungedrehten  Bändern  benutzte  Maschine 
ist  eine  einfache  Seilspinnmaschine,  bei 
welcher  nur  der  Einführungskopf  die  bei- 
stehend skizzirte  Einrichtung  erhält.  Vor 
dem  Einführtrichter  b  ist  verstellbar  eine 
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Platte  D  angebracht,  in  deren  Löcher  die  trichterförmigen  Zuführungsrohre  c 
für  die  aus  gewöhnlichen  Kannen  kommenden  Bänder/  gesteckt  werden.  Jedes 
Rohr  hat  einen  durch  Feder  e  angedrückten  Klemmfinger  d  für  das  durch- 
gehende Band,  damit  dieses  für  die  zu  erhaltende  Drehung  etwas  festgehalten 
wird  und  dieselbe  sich  auch  in  dem  Bandstücke  zwischen  dem  Trichter  b  und 
dem  Klemmfinger  d  äufsert. 

Ueber  die  Härte  der  Kammgarne;  von  Hugo  Fischer. 

Um  den  Härtegrad  von  Kammgarnen  bei  Vergleichen  ziffermäßig  zum  Aus- 
drucke bringen  zu  können,  schlägt  Professor  Hugo  Fischer  im  Cirilingenieur, 
1883  S.  583  vor,  die  Härte  auszudrücken  durch  die  Gleichung  H=  Ixt-  9?o-  Es 
ist  der  Härtegrad  des  Garnes  proportional  der  Haarlänge  /  mm  den  Drehungen  t 
auf  die  Längeneinheit  (ldcm)  und  steht  im  umgekehrten  Verhältnisse  zur  Fein- 
heitsnummer 9?0  des  Wollhaares. 

Verfasser  hält  dabei  an  der  Definition  für  harte  Kammgarne  fest,  wie  sie 
von  namhaften  Technologen,  wie  Hülße,  Karmarsch  u.  A.,  gegeben  wurde,  und 
die  dahin  geht,  unter  solchen  diejenigen  Kammwollgespinnste  zu  verstehen,  zu 
deren  Herstellung  langhaarige,  grobe  Wollen  Anwendung  fanden  und  welche 
einen  starken  Draht  besitzen.  Die  Starrheit  und  Schlichtheit  des  Wollhaares 
ist  hierbei  mittelbar  durch  die  Feinheitsnummer  desselben  mit  berücksichtigt, 
da  feine  Wollen  stets  minder  starr  und  mehr  gekräuselt  sind  als  grobe. 

Das  Gefühl  vermag  wohl  die  Grenz werthe  leicht  festzustellen,  die  zahl- 
reichen, in  ihrer  Erscheinung  so  überaus  schwankenden  Mittelstufen  jedoch 
keinesfalles  zu  trennen. 

Wenn  auch  die  gezeigte  technologische  Unterscheidung  dieser  Gespinnste 
für  die  Praxis  noch  schwer  anwendbar  ist,  weil  sie  mühsame  Untersuchungen 
erfordert,  so  darf  dieselbe  aber  wohl  ein  wissenschaftliches  Interesse  beanspruchen, 
da  sie  in  klarer  übersichtlicher  Weise  ein  Bild  der  Beeinflufsung  der  Gespinnst- 
eigenschaften  durch  Rohmaterial  einerseits  und  Arbeitsverfahren  andererseits 
liefert.  Es  ist  jedenfalls  anzuerkennen,  dafs  derartige  schwankende  Begriffe, 
wie  Härte  der  Gespinnste,  Bildsamkeit  der  Körper  1  u.  s.  w.,  durch  bestimmte, 
in  Formeln  zu  kleidende  Definitionen  in  ein  festes  Gewand  gebracht  werden. 

E.  M. 

Die  elektrische  Beleuchtung  im  Haupt  -  Telegraphenamte  zu  Berlin. 

Während  ein  im  Anfange  d.  J.  1883  angestellter  Versuch,  die  Diensträume 
des  Haupt-Telegraphenamtes  zu  Berlin  elektrisch  zu  beleuchten ,  kein  befrie- 
digendes Ergebnifs  geliefert  hatte  und  überdies  die  Anbringung  der  Glüh- 
lampen auf  Schwierigkeiten  gestofsen  war,  erwies  sich  ein  Versuch  mit  Bogen- 
licht  günstiger  und  führte  zur  Annahme  des  letzteren.  Für  die  Maschinen- 
und  Kasselanlage  standen  nur  mäfsige  und  niedrige  Kellerräume  zur  Ver- 
fügung. Es  sind  nach  dem  Archiv  für  Post  und  Telegraphier  1884  *  S.  417 
20  Bogenlichtlampen  im  Betriebe;  17  erleuchten  den  etwa  800qm  Bodentläche 
haltenden  Apparatsaal,  2  die  Telegrammannahme,  1  die  Telegrammabfertigung. 

Es  sind  2  Dampfkessel  (//etWsche  Röhrendampfkessel  von  der  A.  Bursig'- 
schen  Maschinenfabrik)  mit  30clm,8  Heizfläche  und  10at  Ueberdruck  vorhanden, 
mit  Hetser'scher  Feuerung,  welche  wenig  Rauch  erzeugt.  Von  den  3  schnell- 
gehenden einc3Tlindrigen  Bockdampfmaschinen,  deren  jede  2  Dynamomaschinen 
treibt,  sind  jetzt  nur  2  nöthig,  so  dafs  eine  und  ein  Kessel  zur  Aushilfe  bleiben. 
Gespeist  werden  die  Kessel  durch  einen  der  beiden  Eortm^'schen  Injectoren  aus 
einem  im  Kesselhause  befindlichen  kleinen  Behälter  von  lcbm  Inhalt,  welcher  durch 
einen  Schwimmkugelhahn  aus  der  städtischen  Wasserleitung  voll  erhalten  wird. 
Eine  noch  vorhandene  Dampfspeisepumpe  kann  die  Kessel  auch  aus  dem  Wasser- 
behälter oder  au6  einem  Brunnen  speisen. 

Die  3  Dampfmaschinen  haben  F.  r.  Hefner- Altenecli sehe  Regulatoren,  180mm 
Hub,  220mm  Cylinderdurchmesser  und  machen  230  Umdrehungen  in  der  Minute; 


1  Vgl.  Prof.  Hugo  Fischen  Untersuchungen  über  das  Verhalten  des  Phosphor- 
bronzedrahtes u.  s.  w.  in  D.  p.  J.  1882  245  *  64. 
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sie  sind  gewöhnliche  Hochdruckmaschinen  mit  Schiebersteuerung;  bei  10flt 
U eberdruck  und  300  Umdrehungen  in  der  Minute  kann  jede  gegen  20e  abgeben. 
Ein  Umlaufszähler  an  jeder  Maschine  gibt  dem  Maschinisten  zu  jeder  Zeit  die 
Umdrehungszahl  an.  Jede  Dampfmaschine  treibt  mittels  Riemenübertragung 
2  Dynamomaschinen  von  Siemens  und  Ilalshe.  deren  jede  5  Lampen  speist. 
Die  Dynamomaschinen  sind  auf  einem  gufseisernen  Roste  verschiebbar  auf- 
gestellt, damit  man  leicht  dem  Riemen  die  erforderliche  Spannung  geben  kann. 
Von  den  6  Lichtmaschinen  führen  12  Drähte  nach  den  12  senkrechten  Schienen 
eines  Stöpselumschalters,  von  dessen  8  wagerechten  Schienen  die  8  Drähte  der 
4  Lampenstromkreise  ausgehen.  In  diesem  Generalumschalter  kann  jeder 
Stromkreis  auf  jede  Maschine  geschaltet  werden.  Neben  denselben  ist  für  jede 
Dynamomaschine  eine  aus  zwei  gekuppelten  Kurbelausschaltern  bestehende 
Ausschaltvorrichtung  vorhanden,  mittels  deren  sich  die  Elektromagnete  dieser 
Maschine  kurzschliefsen  und  dadurch  stromlos  machen  lassen,  was  vorher  ge- 
schehen mufs,  ehe  man  während  des  Betriebes  eine  Umschaltung  am  General- 
umschalter vornehmen  kann;  ohne  diese  Kurzschliefsung  würden  beim  Um- 
stöpseln  im  Generalumschalter  heftige  Verbrennungen  eintreten. 

In  den  Leitungen  geht  der  Strom  zu  den  Aufziehvorrichtungen  der  Laternen 
und  Lampen.  Die  Aufziehvorrichtung  besteht  aus  einem  umgekehrten  Flaschen- 
zuge. Ein  über  der  Lampe  hängendes  Gegengewicht  ist  doppelt  so  schwer 
als  die  vollständige  Laterne  mit  Lampe;  es  besitzt  2  lose  Rollen,  über  welche 
die  den  Strom  zuführenden  Kupferseile  geführt  sind.  Wird  die  Laterne  ein 
Stück  heruntergezogen,  so  steigt  das  Gegengewicht  um  halb  so  viel  in  die 
Höhe.  Wird  die  Glaskugel  der  Laterne  zum  Einsetzen  neuer  Kohlenstifte  ab- 
wärts gezogen,  so  bewegt  sich  die  als  Gegengewicht  für  die  Alabasterkugel 
dienende  Krone  in  die  Höhe.  Die  Lampen  sind  Differentiallampen.  Die  Kohlen 
haben  10  Stunden  Brenndauer;  sie  sind  11mm  stark  und  die  obere  (positive) 
380,  die  untere  200mm  lang.  Die  Stromstärke  beträgt  in  jedem  Stromkreise 
etwa  9  Ampere.  Jede  Maschine  hat  ungefähr  225  Volt  Klemmenspannung  und 
erfordert  5e  zu  ihrem  Betriebe. 

Die  17  Lampen  im  Apparatsaale  ersetzen  112  Gastlammen.  Jede  ent- 
wickelt wagerecht  gemessen  400,  unter  einem  Winkel  von  30°  abwärts  ge- 
messen 1400  Normalkerzen  Lichtstärke.  Die  im  Saale  vorhandenen  164  Morse 
und  38  Hughes  erscheinen  bei  der  gewählten  Vertheilung  der  Lampen  so  vor- 
teilhaft beleuchtet,  dafs  ein  Lichtmangel  oder  eine  störende  Beschattung  fast 
nirgends  auftritt  Die  früher  verwendeten  112  Gasflammen  und  die  Anwesen- 
heit des  Betriebspersonals  steigerten  trotz  der  bedeutenden  Höhe  des  Mittel- 
baues und  der  Lüftungseinrichtungen  die  Wärme  nicht  selten  über  29°;  dazu 
belästigte  die  strahlende  WTärme  die  Beamten  an  den  Hughes- Apparaten,  deren 
Arbeit  zu  einer  möglichst  ruhigen  Haltung  des  Oberkörpers  nöthigt,  und  er- 
mattete deren  Kopf-  und  Sehnerven.  Diese  Uebelstände  sind  durch  die  tages- 
helle elektrische  Beleuchtung  beseitigt;  die  Temperatur  erhält  sich  fast  un- 
verändert auf  der  Durchschnittshöhe  von  20°.  Das  Auge  der  Beamten  hat  sich 
rasch  an  die  leichteren  Schwankungen  in  der  Lichtstärke  gewöhnt. 

Verfahren  zur  Vergoldung  von  Thonwaaren. 

Zur  Verzierung  von  Gegenständen  aus  Porzellan,  Steinzeug  u.  dgl.  werden 
dieselben  nach  Angabe  der  Ilmenauer  Porzellanfabrik  in  Ilmenau  (D.  R.  P.  Kl.  80 
Nr.  29566  vom  15.  Februar  1884)  geglüht,  dann  wird  ein  aus  Gummi  und 
Porzellanmasse  hergestellter  Brei  (Schlicker)  entweder  mit  der  freien  Hand,  oder 
unter  Vermittelung  von  Lehren  so  aufgetragen,  dafs  nur  die  zu  verzierenden 
Stellen  des  Gegenstandes  davon  bedeckt  sind.  Dann  werden  kleine  Stückchen, 
Brocken  oder  Splitterchen  von  zerkleinerten  glasirten  Porzellanscherben  auf- 
gestreut, Avorauf  man  den  Gegenstand  so  weit  trocknet,  dafs  der  Gummischlicker 
die  Scherbenstückchen  festhält.  Schliefslich  wird  der  Gegenstand  im  Glattofen 
(Starkfeuer)  gebrannt.  Nach  dem  Abkühlen  werden  die  erhabenen  Stellen 
(das  sogen.  Decor)  mit  Glanzgold,  Glanzsilber  oder  anderen  Metallfarben  über- 
strichen und  diese  in  der  Muffel  eingeschmolzen.  Bei  den  fertigen  Gegen- 
ständen treten  die  Stellen  in  Biscuit  oder  glänzend  hervor. 
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Ueber  die  Einwirkung  verdünnter  Säuren  auf  Flaschenglas. 

In  einer  Schaumweinfabrik  trübten  sich 'alle  Weine,  welche  in  die  Flaschen 
einer  neuen  Lieferung  gefüllt  waren.  E.  Egger  (Archiv  für  Hygiene,  1884  S.  68) 
prüfte  daher  das  Verhalten  verschiedener  Flaschen  gegen  verdünnte  Weinsäure, 
Salzsäure  oder  Schwefelsäure  und  fand,  dafs  in  einigen  der  Säuregehalt  in  kurzer 
Zeit  erheblich  abnahm.  Die  Untersuchung  des  Glases  von  zwei  schlechten  (I 
und  II),  zwei  mittelmäfsigen  (IV  bezieh.  V)  und  zwei  ziemlich  guten  Flaschen 
(III  bezieh.  VI)  ergab  folgende  Zusammensetzung: 


Ver- 
such 

Si02 

Fe.203  + 
A1203 

Mn 

CaO 

MgO 

Na20 

K20 

I 

53,15 

13,14 

14,69 

0,84 

14,83 

3,21 

II 

52,90 

12,85 

p« 

15,88 

0,95 

14,27 

3,16 

III 

56,34 

11,34 

* 

16,05 

1,15 

11,44 

3,46 

IV 

55,02 

12,11 

Oh 

16,21 

1,04 

12,11 

3,59 

V 

62,95 

6,80 

02 

16,72 

1,80 

9,26 

1,40 

VI 

57,16 

11,79 

11,79 

0,90 

15,41 

2,72 

Ein  gutes  Glasgemenge  soll  so  viel  Kieselsäure  enthalten,  dafs  sich  das 
5  bis  6 fache  Alkalisilicat  und  die  einfachen  oder  noch  besser  die  zweifachen 
Silicate  der  anderen  Oxyde  bilden  können ;  für  die  Thonerde  wäre  aber  wohl  immer 
das  3 fache  Silicat  anzunehmen,  welches  in  der  Weifsglühhitze  erweicht.  Da- 
bei rnufs  eine  genügende  Menge  amorpher  Silicate  vorhanden  sein,  um  gegen 
Entglasung  zu  sichern.  Bei  keiner  der  untersuchten  Flaschenproben  ist  die 
vorhandene  Kieselsäure  zur  Herstellung  von  Verbindungen  ausreichend,  welche 
eine  völlige  Widerstandsfähigkeit  des  Glases  gegen  saure  Flüssigkeiten  gewähr- 
leisten. «, 

Zur  Verarbeitung  der  Diffusionsrückstände  aus  Zuckerfabriken. 

Um  die  Colloidalsubstanzen  der  Schnitzel  so  zu  verändern,  dafs  das  Quel- 
lungswasser sich  in  gröfserer  Menge  entfernen  läfst,  setzt  M.  Maerker  in  Halle 
(D.  R.  P.  Kl.  82  Nr.  29640  vom  2.  März  1884)  Kalk  hinzu,  vorzugsweise  als 
Aetzkalk  in  ungelöschtem  oder  gelöschtem  Zustande,  pulverig  oder  als  Kalk- 
milch bezieh.  Kalkwasser;  doch  kann  auch  der  kohlensaure  Kalk  hierzu  be- 
nutzt werden.  Der  Zusatz  des  Kalkes  erfolgt  gewöhnlich  ohne  Anwendung 
von  Wärme;  es  kann  indessen  auch  gleichzeitig  eine  Erwärmung  stattfinden. 
Von  welch  bedeutendem  Einflüsse  der  Kalkzusatz  ist,  erhellt  daraus,  dafs  vor- 
geprefste  Schnitzel  von  10,9  Proc.  Trockensubstanz ,  mit  0,5  Proc.  Kalk  be- 
handelt, bei  einer  nur  wenige  Atmosphären  betragenden  Pressung  so  weit  ent- 
wässert wurden,  dafs  die  geprefsten  Schnitzel  25  bis  30  Proc.  Trockensubstanz 
besafsen,  während  bei  gleich  starker  Pressung  die  nicht  mit  Kalk  behandelten 
Schnitzel  einen  Gehalt  von  nur  15,6  Proc.  Trockensubstanz  zeigten. 

Das  Vermischen  des  Kalkes  mit  den  Schnitzeln  kann  vor,  während,  oder 
nach  der  Behandlung  der  Schnitzel  in  den  gewöhnlichen  Schnitzelpressen  oder 
selbst  in  den  Diffuseuren  geschehen. 

Durch  den  Kalkzusatz  findet  eine  erhebliche  "Nährstoffentziehung  aus  den 
Schnitzeln  nicht  statt  und  bei  der  geringen  Menge  des  zuzusetzenden  Kalkes 
ist  die  Anreicherung  der  trockenen  Schnitzel  um  wenige  Procente  Kalk  un- 
schädlich, vielmehr  mit  Rücksicht  auf  die  Haltbarkeit  und  gute  Wirkung  der 
Schnitzel  als  Viehfutter  eher  vortheilhaft ;  desgleichen  verlassen  die  Prefswasser 
die  Schnitzelpresse  auch  in  gereinigtem  Zustande. 

Aufser  durch  Kalk  und  kohlensaure  oder  ätzende  Alkalien  läfst  sich  durch 
die  Einleitung  osmotischer  Vorgänge  ein  grofser  Theil  des  von  Diffusionsrück- 
ständen hartnäckig  zurückgehaltenen  Wassers  ausprefsbar  machen  und  es  können 
für  diesen  Zweck  Kochsalz  oder  andere  leicht  lösliche  Salze  der  Alkalien  und 
alkalische  Erden  verwendet  werden. 

Das  beschriebene  Verfahren  läfst  sich  auch  auf  die  Entwässerung  anderer 
bei  der  Zuckerfabrikation  gewonnener  Rückstände  und  auf  die  zur  Fütterung 
dienenden  Abfälle  der  Spiritus Fabrikation,  der  Stärkefabrikation,  der  Bierbrauerei, 
sowie    zur    Entwässerung    von    sehr    nassen    Brennstoffen,    wie   Gerberlohe    und 
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namentlich  Torf,    aus    denen    man   seither    den    Wassergehalt  nicht    genügend 
entfernen  konnte,  anwenden. 

Ueber  die  Untersuchung  von  Pfefferpulver. 

Nach  Versuchen  von  W.  Lenz  (Zeitschrift  für  analytische  Chemie,  1884  S.  501) 
sind  die  bisher  vorgeschlagenen  Verfahren  zur  Untersuchung  von  Pfeffer  auf 
Verfälschung  nicht  zuverlässig.  Da  nun  Pfeffer  erheblich  mehr  Stärke  enthält  als 
die  gebräuchlichen  Zusätze,  so  empfiehlt  er  folgende  Prüfung:  Von  der  Probe 
werden  3  bis  4g  mit  250cc  destillirtem  Wasser  unter  öfterem  Umschwenken 
3  bis  4  Stunden  lang  stehen  gelassen,  alsdann  abfiltrirt,  mit  etwas  Wasser  ge- 
waschen; das  noch  feuchte  Pulver  wird  sofort  wieder  in  den  Kolben  zurück- 
gespult und  zum  Kolbeninhalte  nun  so  viel  Wasser  gefügt,  dafs  sich  200«:  Wasser 
im  Kolben  befinden,  20cc  25procentige  Salzsäure  zugesetzt,  der  Kolben  mit 
einem  ein  etwa  Im  langes  als  Rückflufskühler  dienendes  Rohr  tragenden  Kork 
verschlossen  und  unter  öfterem  Umschwenken  genau  3  Stunden  lang  im  leb- 
haft siedenden  Wasser  eines  Wasserbades  erhitzt.  Hierauf  wird  nach  voll- 
ständigem Erkalten  in  einen  500cc-Kolben  filtrirt,  mit  kaltem  Wasser  aus- 
gewaschen, das  Filtrat  mit  Natronlauge  möglichst  genau  neutralisirt  und  bis 
zur  Marke  aufgefüllt.  Der  Reductionswerth  dieser  Flüssigkeit  wird  nun  gegen 
10cc  Fehling'sche  Lösung,  welche  mit  40cc  Wasser  verdünnt  werden,  festgestellt. 
Reiner  Pfeffer  gibt  etwa  50  Procent  seiner  aschenfreien  Trockensubstanz  an 
reducirendem  Zucker,  Palmkernmehl  23  Proc. 

üeber  die  Beschleunigung  der  Mostgährung. 

A.  Rommier  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  879)  empfiehlt  den  Zusatz  von 
Weinhefe  zum  Moste  besonders  zur  Abkürzung  der  Gährung,  wenn  die  Jahres- 
zeit ziemlich  kalt  ist.  Verfasser  erwähnt,  dafs  z.  B.  bei  der  Vergährung  von 
4k  bereits  Ende  August  reifer  Trauben  eine  Abkürzung  von  8  Stunden  durch 
den  Zusatz  von  Weinhefe  erreicht  worden  sei.  Die  Temperatur  des  Mostes 
betrug  230,  während  die  der  Luft  220  erreichte. 

Bedeutendere  Erfolge  wurden  mit  der  Weinhefe  erzielt  bei  einem  zweiten, 
Ende  September  und  Anfang  Oktober  stattfindenden  Versuche,  welche  in  der 
Weise  ausgeführt  wurden,  dafs  der  Most  verschiedener  Weinsorten  theilweise 
mit,  theilweise  ohne  Zusatz  von  Weinhefe  vergährt  wurde.  Die  den  Most 
enthaltenden  Flaschen  waren  am  29.  September  bei  20«  gefüllt  und  dauerte 
die  Vergährung  ohne  Zusatz  von  Hefe  4  Wochen,  dagegen  mit  Hefenzusatz 
höchstens  8  Tage. 

Verfahren  zum  Entbittern  von  Lupinen. 

Nach  R.  Habermann  in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  53  Nr.  29944  vom  13.  Juli  1884) 
werden  die  Lupinen  bei  700  gedarrt,  dann  mit  Wasser  von  65  bis  850  ausge- 
laugt, um  sie  zu  entbittern. 

Phenylhydrazin  als  Aetzmittel  auf  Bister. 

G.  Schaeffer  zeigt  im  Bulletin  de  Mulhouse,  1884  S.  57  des  Sitzungsberichtes 
des  Comite  de  Chimie  an,  dafs  die  reducirenden  Eigenschaften  des  Phenylhydra- 
zins in  ähnlicher  Weise  wie  diejenigen  des  Hydroxylamins  (vgl.  1883  250 
380)  benutzt  werden  können,  um  auf  einem  Braunstein-  oder  Bisterboden  weifse 
Aetzungen  hervorzubringen. 
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Ueber  neuere  Versuche  zur  Bestimmung  der  Zapfen- 
reibung. 1 

B.  Tower  hat  im  Auftrage  der  Institution  of  Mechanical  Enginecrs 
neuerdings  Versuche  über  Zapfenreibung  ausgeführt  und  solche  in  einem 
besonderen  Berichte  veröffentlicht.  Das  hierbei  augewendete  Verfahren 
ist  bereits  in  D.  p.  J.  1884  252  *  12  beschrieben  worden  und  bestellt 
in  Kurzem  darin,  dafs  der  Ausschlagwinkel  gemessen  wird,  welchen 
das  im  Ruhezustande  senkrecht  unter  dem  Zapfenmittel  hängende  Be- 
lastungsgewicht bei  der  Drehung  des  Zapfens  erfährt.  Der  Zapfen 
wird  dabei  immer  gleich  vollkommen  durch  das  Oelbad  geschmiert,  in 
welches  er  taucht.  Die  erhaltenen  bemerkenswerthen  Ergebnisse  über 
den  Einflufs  der  Geschwindigkeit,  des  Druckes  auf  die  Flächeneinheit 
und  der  Temperatur  auf  die  Gröfse  des  Reibungscoefticienten  haben  Ver- 
anlassung gegeben,  unter  Berücksichtigung  der  bereits  früher  ausgeführten 
Versuchsreihen,  Theorien  und  Formeln  für  die  gefundenen  Gesetze  auf- 
zuhellen. 

Auf  der  Jahresversammlung  Anfang  1884  der  genannten  Gesell- 
schaft hat  Tower  bei  der  Besprechung  dieses  Gegenstandes  einen  kurzen 
Ueberblick  über  die  vornehmlich  in  England  und  Amerika  veröffent- 
lichten neueren  Versuche  gegeben. 

Prof.  F.  Jenkin2  stellte  Versuche  bei  sehr  geringen  Geschwindig- 
keiten an  (0,0036  bis  0m,183  in  der  Secuude) ;  er  benutzte  einen  kleinen 
Stahlzapfen  von2mm,5  Durchmesser,  welcher  sich  in  rechteckigen  V-Stützen 
drehte.  Er  fand,  dafs,  wenn  der  Reibungscoefticient  der  Ruhe  und  der 
Bewegung  überhaupt  von  einander  verschieden  sind,  bei  zunehmender 
Geschwindigkeit  der  Reibungscoefticient  abnahm. 

Prof.  A.  S.  KimbaU3  ermittelte  an  einem  schmiedeisernen  Zapfen 
von  25mm  Durchmesser,  welcher  sich  in  einem  Gufseisenlager  drehte, 
dafs  mit  einer  Steigerung  der  secundlichen  Umfangsgeschwindigkeit  von 
0,03  auf  0M,56  ein  Fallen  des  Reibungscoefticienten  auf  0,3  seines  Ur- 
werthes  verknüpft  war.  Der  Druck  betrug  dabei  nur  4.7k/qc.  Weitere 
Versuche  an  geschmierten  Zapfen  bei  noch  geringeren  Pressungen  er- 
gaben eine  Verminderung  des  Coefficienten  von  0,15  auf  0,05  bei  einer 
Steigerung  der  Geschwindigkeit  von  0,005  auf  0m,5. 

Die  Versuche  von  Poiree  und  Bochet*  zeigen,  dafs  innerhalb  der 
Geschwindigkeiten  von  4,5  und  18ai  in  der  Secunde  der  Reibungscoefticient 
zwischen  Eisenbahnrädern  oder  Bremsklötzen  einerseits  und  den  Schienen 


i  Vgl.  hon,  1884  Bd.  24  *  S.  92. 

2  Proceedings  of  the  Royal  Society,  1877   S.  93. 

3  American  Journal  of  Science,   1876  und  1878.    Thurston:  Friclion  and  Lubn- 
cation,  S.  182  ff. 

4  Memoires  de  la  Societe  des  Ingenieurs  cicils.  1852  S.  110  ff.     Comptes  revdus. 
1858  Bd.  46  S.  802.     1860  Bd.  51  S.  974. 
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andererseits  sich  von  0,2  auf  0,13  vermindert;  die  Oberflächen  waren 
hierbei  freilich  ganz  ungeschmiert.  Die  neueren  Versuche  über  den- 
selben Gegenstand  von  Galton  und  Westinghouse5  lieferten  ähnliche  Zahlen. 

Prof.  R.  H.  Thurston  (vgl.  1877  225  *  538.  1880  236  493)6  hat  zahl- 
reiche Sonderuntersuchungen  an  geschmierten  Zapfen  ausgeführt,  um 
den  Einflufs  von  Geschwindigkeit,  Druck  und  Temperatur  klar  zu  legen. 
Auch  Thurston  schlofs,  dafs  mit  der  Geschwindigkeit  zuerst  der  Reibungs- 
coefficient abnimmt,  aber  nach  einem  gewissen  Punkte  wieder  eine 
Steigerung  eintritt;  dieser  Punkt  verändert  sich  mit  Druck  und  Tem- 
peratur, und  zwar  findet  im  Grofsen  und  Ganzen  bei  kalten,  gut  ge- 
schmierten Zapfen  von  0m,5  Geschwindigkeit  an  ein  Wachsen  des  Coef- 
iicienten  statt,  annähernd  der  fünften  Wurzel  aus  der  Geschwindigkeit 
proportional. 

B.  Tower1  hat  seine  systematischen  Versuche  noch  über  weitere 
Grenzen  ausgedehnt. 

Für  die  Reibung  geschmierter  Zapfen,  wo  Lager  und  Zapfen  durch 
eine  tragende  Flüssigkeitsschicht  getrennt  sind,  müssen  natürlich  ganz 
andere  Gesetze  gelten  als  bei  „trockener"  Reibung.  Auf  der  einen  Seite 
haftet  die  Flüssigkeitsschicht  an  dem  ruhenden  Lager,  auf  der  anderen 
Seite  an  dem  sich  drehenden  Zapfen;  der  Druck  zwischen  Zapfen  und 
Lager  sucht  zudem  die  Flüssigkeit  auszuquetschen.  Man  hat  es  in  Wirk- 
lichkeit also  mit  den  Reibungswiderständen  von  Flüssigkeiten  zu  thun, 
welche  sich  in  Kanälen  bewegen;  aber  der  Druck  und  der  Querschnitt 
sowie  die  Geschwindigkeit  in  dem  Kanäle  ändern  sich  hierbei  stetig,  so 
dafs  einfache  Versuchsergebnisse  nicht  zu  erwarten  sind. 

Walter  R.  Browne%  welcher  als  Sekretär  der  mehrfach  erwähnten 
Gesellschaft  die  Toti>er1schen  Versuche  von  Anfang  an  verfolgt  hat,  leitet 
aus  diesen  und  den  Thurston  sehen  Versuchen  folgende  Gesetze  für  voll- 
kommen (durch  Oelbad)  geschmierte  Zapfen  ab: 

1)  Der  Reibungscoefficient  ist  im  Vergleiche  zu  den  Coefficienten  bei 
trockener  Reibung  aufserordentlich  niedrig;  derselbe  bewegt  sich  meist 
nur  in  den  Tauseudtheilen. 

2)  Der  Reibungscoefficient  ändert  sich  bei  mäfsigen  Drücken  und 
Geschwindigkeiten  annähernd  mit  den  reeiproken  Werthen  des  Druckes, 
oder  mit  anderen  Worten,  der  Reibungsividerstand  für  die  Flächeneinheit 
ist  nahezu  constant;  folglich,  wenn  die  Belastung  verdoppelt  wird,  ist 
der  Reibungscoefficient,  d.  i.  der  Quotient  von  Widerstand  und  Gesammt- 
belastung,  nur  die  Hälfte  u.  s.  w.     Bei  der  trockenen  Reibung  ist  hin- 


5  Proceedings  of  the  Institute  of  Mechanical  Engineers,  Juni  und  Oktober  1878 
sowie  April  1879. 

6  Thurston:  Fr iction  and  Lubrication,  S.  185.  Journal  of  the  American  Association 
for  the  Advancement  of  Science1  August  1878  S.  61. 

1  Proc.eedinr/s  of  the  Institution  of  Mechanical  Engineers1  1883  S.  632. 
8  Engineer,  1884  Bd.  58  *  S.  57  ff. 
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gegen  der  Coefficient  constant  und  der  Widerstand  wächst  in  demselben 
Verhältnisse  wie  die  Belastung. 

3)  Als  Folgerung  aus  dem  zweiten  Satze:  Der  Reibungswiderstand 
bei  sieh  gleich  bleibendem  Drucke  wächst  mit  der  Berührungsfläche.  Bei 
der  trockenen  Reibung  ist  derselbe  unabhängig  von  der  Fläche. 

4)  Bei  einer  secundlichen  Reibgeschwindigkeit  von  0,05  bis  0m,5 
vermindert  sich  der  Reibungswiderstand  und  folglich  bei  einer  unverändert 
bleibenden  Belastung  auch  der  Reibungscoefficient^  aber  bei  ungefähr  0m,5 
tritt  ein  Wechsel  ein  und  darüber  hinaus  wächst  der  Widerstand  mit  der 
Quadratwurzel  aus  der  Geschwindigkeit. 

5)  Als  Folgerung  aus  dem  4.  Satze:  Der  Widerstand  in  der  Gegend 
von  0m,5  Geschwindigkeit  ist  constant. 

6)  Eine  Temperatursteigerung  innerhalb  gewisser  Grenzen  hat  eine 
Herabziehung  des  Reibungscoefticienten  zur  Folge  und  zwar  verändert 
sich  der  Reibungscoefficient  ungefähr  umgekehrt  proportional  der  Temperatur 
über  dem  Nullpunkte. 

Die  Richtigkeit  des  ersten  Satzes  ergeben  die  Tabellen  aus  Towers 
Bericht  unmittelbar.  Es  beträgt  z.  B.  bei  einer  Belastung  von  36,5k/qc 
der  Zapfenreibungscoefficient  mit  Olivenöl  oder  auch  mit  Schmalzöl 
0,0008  bei  0,8m/sec,  0,001  bei  1™, 06,  0,0015  bei  2%13.  Mit  Mineralfett 
war  der  Coefficient  0,0010  bei  0m,8  und  0,0018  bei  2m,13.  Walrathöl 
liefs  keine  Belastung  bis  zu  36,5k/qc  zu,  aber  bei  29,2k/C]C  nahm  der  Coef- 
ticient  die  Gröfse  von  0,0015  bei  0m,8  Geschwindigkeit  an  und  0,0021 
bei  2m,13.  Küböl  lieferte  nahezu  dieselben  Werthe  wie  Olivenöl.  Bei 
Mineralöl  war  der  Coefficient  nur  wenig  höher,  für  eine  Belastung  von 
36,5k/qc  nämlich  0,00123  bei  0™,  8  und  0,00178  bei  2%13.  Die  beiden 
letzten  Oele  jedoch  hielten  noch  einen  höheren  Druck  auf  die  Flächen- 
einheit aus,  so  Mineralöl  bis  zu  44klqC,  ohne  dafs  ein  Fressen  des  Zapfens 
eintrat. 

Es  mufs  aber  noch  daran  erinnert  werden,  dafs  diese  aufserordent- 
lich  geringen  Werthe,  welche  für  die  Reibungscoefticienten  gefunden 
worden  sind,  von  den  hohen  Belastungen  des  Zapfens  herrühren.  Wie 
sich  aus  dem  zweiten  Satze  ergibt,  ist  nämlich  der  gesammte  Reibungs- 
widerstand nahezu  unabhängig  vom  Drucke;  wird  daher  der  Druck  hoch, 
so  wird  der  Coefficient  niedrig  und  umgekehrt.  Z.  B.  bei  der  geringsten 
geprüften  Belastung  von  7k/qC  und  der  höchsten  Geschwindigkeit  von 
2U1,13  war  der  Reibungscoefficient  mit  Oliven-  oder  Schmalzöl  anstatt 
0,001,  wie  derselbe  bei  den  höheren  Belastungen  sich  herausstellte,  nahezu 
0,008,  bei  Mineralfett  sogar  0,014.  Jedoch  selbst  diese  Ziffern  bleiben 
weit  hinter  den  sonst  immer  noch  üblichen  Werthen  zurück,  welche 
nach  Moriris  Versuchen  zwischen  0,05  bis  0,09   schwanken. 

Die  Richtigkeit  des  zweiten  Satzes,  d.  i.  der  von  der  Unveränder- 
lichkeit  des  Reibungswiderstandes  innerhalb  der  in  der  Praxis  vorkommenden 
Grenzen,  läfst  sich  nach  dem  ersten  Blicke  auf  die  Urtabellen  erkennen, 
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in  welchen  sowohl  der  gesammte  Widerstand,  als  auch  der  Coefücienl 
^eoeben  ist.  Man  findet  die  Reibung  für  die  Flächeneinheit,  indem  man 
den  Reibungscoefficienten  multiplicirt  mit  der  Belastung  der  Flächen- 
einheit —  mit  anderen  Worten  -  indem  man  den  Coefficienten  mit 
der  Gesammtbelastung  multiplicirt  und  durch  den  Horizontalschnitt  des 
Zapfens  in  Flächeneinheiten  theilt.  Der  Versuchszapfen  hatte  15cm,2 
Läno-e  10cn\2  Durchmesser,  somit  155'ic  Horizontalschnitt  (Schnitt  senk- 
recht zur  Druckrichtung). 

Auch  hier  mögen  wenigstens  einige  Beispiele  herausgezogen  werden, 
um  einen  Anhalt  für  die  Gröfse  dieses  Zahlenwerthes  zu  geben.  Für 
Olivenöl  bei  einer  Geschwindigkeit  von  lm,06  bewegt  sich  der  Einheits- 
widerstand, wenn  die  Belastung  von  7  auf  36,5k|qc  steigt,  nur  zwischen 
0  0360  und  0,0427k/qC,  bei  einer  Geschwindigkeit  von  2m,13  nur  zwischen 
0  0517  und  0,06l2k/qc.  Unter  denselben  Umständen  schwankt  der  Wider- 
stand für  Schmalzöl  bei  einer  Geschwindigkeit  von  lm,06  zwischen  0,0330 
und  0,0408,  bezieh,  bei  2m,13  zwischen  0,0548  und  0,0569.  Aehnliche 
Erscheinungen  treten  bei  den  anderen  Schmiermitteln  auf.  Die  Ab- 
weichungen sind  in  Anbetracht  der  Beobachtungsfehler  der  immerhin 
kleinen  Gröfsen  nicht  grofs  und,  was  noch  beachtenswerther  ist,  sie 
sind  alle  zusammen  unregelmäßig;  bald  liegt  der  Höchstwert!»  dem  einen, 
bald  dem  anderen  Ende  näher,  bald  in  der  Mitte  der  Versuchsreihe. 
Im  Allgemeinen  kann  man  das  Gesetz  für  alle  gewöhnlich  vorkommenden 
Drücke  und  Geschwindigkeiten  als  annehmbar  gelten  lassen.  Nur  bei 
den  ausnahmsweise  hohen  Pressungen,  wie  sie  Mineralöl  und  Rüböl  aus- 
halten können,  zeigt  der  Reibungscoefficient  zuletzt  eine  entschiedene 
Steigerung. 

Der  dritte  Satz,  dafs  der  Reibungswiderstand  proportional  der  Fläche 
wächst,  ist  nur  eine  Schlufsfolgerung  aus  dem  zweiten,  bedarf  daher 
weiter  keiner  Beleuchtung. 

Das  vierte  Gesetz  —  über  die  Veränderlichkeit  der  Reibung  mit 
der  Geschwindigkeit  —  ist  verwickeiteren  Charakters  und  fordert  daher 
weitere  Erläuterung.  Wie  die  bereits  Eingangs  erwähnten  Versuche  er- 
kennen lassen,  findet  zuerst  ein  Abfall  des  Reibungscoefficienten  bis  zu 
etwa  0m,5  Geschwindigkeit  statt;  dann  bleibt  der  Coefficient  nahezu 
constant,  um  wieder  anzuwachsen.  Leider  haben  wir  keine  vollständigen 
Versuchsreihen,  sondern  immer  nur  Bruchstücke,  die  unter  verschiedenen 
Verhältnissen  und  von  verschiedenen  Seiten  ausgeführt  sind.  Aufserdem 
sind  die  Ursachen,  welche  die  Gröfse  des  Coefficienten  beeinflussen,  so 
verschiedenartiger  Natur,  dafs  jedenfalls  ein  einfaches  Ergebnifs  nicht 
zu  erwarten  steht.  Auch  Towers  neueste  Versuche  beginnen  unglück- 
licherweise erst  mit  einer  Geschwindigkeit  von  0m,53  und  bieten  daher 
keine  Auskunft  über  den  Einflufs  geringer  Geschwindigkeiten  dar. 
Zwischen  0,53  und  0m,8  Geschwindigkeit  zeigen  alle  seine  Zahlen  ein 
entschiedenes  Steigen   der  Reibung.     Es  erscheint   somit  für  jetzt   ge- 
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holen,  die  gesammte  das  Reibungsgesetz  darstellende  Curve  in  einzelne 
Abschnitte  zu  zerlegen  und  für  jeden  einzelnen  das  Gesetz  zu  bestimmen. 
Eine  Formel  für  den  abfallenden  Zweig  der  Curve  aufzustellen,  dürfte 
hei  der  Verschiedenartigkeit  der  Versuche  noch  nicht  zulässig  erscheinen. 
Weitaus  gewichtigere  Versuche   liegen   über  den  aufsteigenden  Ast  vor. 

Thurston  stellte  für  diesen  aufsteigenden  Curventheil  die  Formel 
auf,  dafs  die  Steigerung  des  Reibungscoefficienten  mit  der  fünften  Wurzel 
aus  der  Geschwindigkeit  erfolge.  Diese  Annahme  ist  jedoch  durch  die 
sorgfältigen  Versuche  Tower' 's  widerlegt,  welche  darauf  hinweisen,  dafs 
die  Veränderung  mit  der  Quadratwurzel  aus  der  Geschwindigkeit  statt- 
hat. Um  dies  zu  beweisen,  hat  W.  /?.  Browne  in  der  ersten  Tabelle 
des  bewufsten  Berichtes  die  Reibungscoefficienten  für  Olivenöl  und  für 
die  höheren  Geschwindigkeiten  unter  der  Voraussetzung  berechnet,  dafs 
dieselben  mit  der  Quadratwurzel  wachsen.  Als  Anfangspunkt  hat  er 
hierbei  eine  Geschwindigkeit  von  lm,06  genommen,  weil  damit  ganz 
sicher  der  Eintlufs  des  oben  erwähnten  Wechsels,  welcher  in  der  Gegend 
von  0m,5  eintritt,  übergangen  wird. 

Die  berechneten  und  die  beobachteten  Werthe  sind  in  Tabelle  1 
einander  gegenüber  gestellt.  Wie  man  sieht,  stimmen  die  beiden  Zahlen- 
werthe  sehr  nahe  überein,  die  Abweichungen  liegen  bald  auf  der  einen, 
Tabelle  I.     Olivenölbad.    Temperatur  320. 


Reibungscoefficienten  bei  einer  secundlichen 

Belastung  des 
Zapfens  k/qc 

Endzahlen 

Geschwindigkeit  von 

lm,07 

lm,33       lm,60        lm,86 

2m,13      2m  39 

36,6 

beobachtet 

0,0010 

0,0012 

0,0013 

0,0014 

0,0015 

0,0017 

berechnet 

0,0010 

0,00118 

0,00123 

0,00132 

0,00141 

0,00150 

32,9 

beobachtet 

0,0013 

0,0014 

0,0015 

0,0017 

0,0018 

0,002 

berechnet 

0,0013 

0,00145 

0,00159 

0,00172 

0,00184 

0.00195 

29,2 

beobachtet 

0,0014 

0,0015 

0,0017 

0.1)019 

0,0021 

0.0024 

berechnet 

0,0014 

0,00157 

0,00172 

0.0(1185 

0,00198 

0,0021 

25,5 

beobachtet 

0,001  G 

0.0017 

0,0019 

0,0020 

0,0022 

0.0025 

berechnet 

0,0016 

0^00179 

0,00196 

0.00212 

0,00226 

0^00240 

21,8 

beobachtet 

0,0017 

0,0019 

0,0021 

0,0022 

0.0024 

0,0027 

berechnet 

0,0017 

0,00190 

0,00208 

0,00225 

0,00240 

0,00255 

18,1 

beobachtet 

0,0020 

0,0023 

0,0025 

0,0026 

0,0029 

0,0031 

berechnet 

0,0020 

0,00224 

0,00245 

0,00265 

0,00283 

0.0030O 

14,4 

beobachtet 

0,0025 

0,0028 

0,0030 

0,0033 

0,0036 

0,0040 

berechnet 

0,0025 

0,00276 

0,00306 

0,00331 

0,00353 

0.00375 

10,8 

beobachtet 

0,0035 

0,0040 

0,0044 

0,0047 

0,0050 

0,0057 

berechnet 

0,0035 

0,00387 

0,00429 

0,00463 

0,00495 

0.00525 

7,03 

beobachtet 

0.0U55 

0,0063 

0,0069 

0,0077 

0,0082 

0,0089 

berechnet 

0.0055 

0,00611 

0,00674 

0,00728 

0,00778 

0,00825 

bald  auf  der  anderen  Seite,  was  am  besten  für  die  Richtigkeit  der  obigen 
Annahme  spricht.  Die  einzige  gröfsere  Abweichung  erscheint  in  der 
letzten  Spalte,  welche  die  höchste  Geschwindigkeit  von  2m,39  betrifft. 
Hier  sind  die  beobachteten  Werthe  durchweg  höher,  mitunter  bedeutend 
höher  als  die  berechneten.  Bei  so  grofsen  Geschwindigkeiten  werden 
aber  auch  die  Schwierigkeiten  genauer  Beobachtungen  vermehrt.    Bei  der 
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Kleinheit  der  unmittelbar  beobachteten  Gröfsen  —  der  Ausschlag  des 
Fühlhebels,  aus  welchen  die  Zahlen  abgeleitet  worden  sind,  beträgt  bei 
den  hohen  Belastungen  nur  1  bis  2mni  —  ist  es  nur  überraschend,  dafs 
die  Abweichungen  zwischen  beobachteten  und  berechneten  Werthen 
nicht  noch  gröfsere  sind. 

Um  zu  zeigen,  dafs  das  günstige  Ergebnifs  nicht  etwa  von  einer 
Eigentümlichkeit  des  betreffenden  Schmiermittels  (Olivenöl)  abhängt, 
oder  gar  nur  einer  besonderen  Versuchsreihe  zufällig  eigen  ist,  sind  auch 
noch  die  Tabellen  II  bis  V  für  die  anderen  Schmiermittel  umgerechnet 
worden,  nämlich  für  Schmalzöl,  Walrathöl,  Mineralöl  und  Mineralfett, 
Tabelle  IL     Schmalzölbad.    Temperatur  320. 


Belastung  des 
Zapfens  k/qc 

Endzahlen 

Reibungscoefficienten  bei  einer  secundlichen 
Geschwindigkeit  von 

lm,07 

lm,33       lm,60 

lm,86       2m,13      2m,39 

36,6 
29,2 

21,8 
14,4 
10,8 
7,03 

beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 

0,0010 
0,0010 
0,0014 
0,0014 
0,0017 
0,0017 
0,0023 
0,0023 
0,0032 
0,0032 
0,0050 
0,0050 

0,0011 

0,00118 

0,0015 

0,00157 

0,002 

0,00190 

0,0028 

0,00257 

0,0037 

0,00357 

0,006 

0,00555 

0,0013 

0,00123 

0,0016 

0.00172 

0,0022 

0,00208 

0,0031 

0,00282 

0,0041 

0,00392 

0,0067 

0,00612 

0,0015 

0,00132 

0,0018 

0,00185 

0,0025 

0,00225 

0,0034 

0,00304 

0,005 

0,00423 

0,0076 

0,00661 

0,0015 

0,00141 

0,0019 

0,00198 

0,0026 

0,00240 

0,0039 

0,00325 

0,0051 

0,00453 

0,0081 

0,00707 

0,0017 

0.00150 

0,0021 

0,00210 

0,0029 

0,00255 

0,0042 

0,00345 

0,0052 

0,00480 

0,009 

0,00750 

Wie  man  aus  Tabelle  II  erkennt,  ist  bei  Schmalzöl  die  Ueberein- 
stimmung  zwischen  Rechnung  und  Versuch  bei  den  höheren  Pressungen 
sehr  gut,  aber  bei  geringeren  Drücken  fallen  die  berechneten  Werthe 
unter  die  beobachteten;  die  Beträge  sind  aber  nicht  so  grofs  als  bei 
Olivenöl.  Mit  Walrathöl  konnte  der  Druck  nicht  bis  zu  36,6k/qc  getrieben 
werden,  weil  schon  vorher  der  Zapfen  zu  fressen  begann.  Bei  dem 
höchsten  untersuchten  Drucke  von  29,2k/qc  sind,  wie  aus  Tabelle  III  zu 
ersehen,  die  berechneten  Werthe  durchgängig  höher  als  die  durch  die 
Tabelle  III.     Walrathölbad.    Temperatur  32«. 


Belastung  des 
Zapfens  k/qC 

Endzahlen 

Reibungscoefficienten  bei  einer  secundlichen 
Geschwindigkeit  von 

lm,07 

lm,33 

lm,60 

lm,86 

2m,13 

2m  ,39 

29,2 

21,8 
14,4 
10,8 
7,03 

beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 

0,0017 
0,0017 
0,0012 
0,0012 
0,0018 
0,0018 
0,0023 
0,0023 
0,0038 
0,0038 

0,0018 

0,00190 

0,0014 

0,00134 

0,0021 

0,00201 

0,0028 

0,00257 

0,0044 

0,00425 

0,0019 

0,00208 

0,0016 

0,00147 

0,0023 

0,00220 

0,0030 

0,00282 

0,0051 

0,00465 

0,0020 

0,00225 

0,0017 

0,00159 

0,0024 

0,00238 

0,0033 

0,00304 

0,0057 

0,00503 

0,0021 

0,00246 

0,0018 

0,00170 

0,0025 

0,00255 

0,0035 

0,00325 

0,0061 

0,00537 

0,0021 

0,00255 

0,0019 

0,00180 

0,0027 

0,00270 

0,0037 

0,00345 

0,0064 

0,00570 
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Versuche  gefundenen;  aber  bei  21,8k/'qc  werden  die  beobachteten  Coef- 
iicienten  so  niedrig,  dafs  Irrthümer  in  den  Versuchen  augenscheinlich 
sind.  Bei  14,4k/qC  ist  die  weiteste  Uebereinstimmung  erreicht,  jedoch 
unter  diesem  Ausnahmspunkte;  bei  7,03k/qc  Belastung  ist  die  Abweichung 
bei  hohen  Geschwindigkeiten  wiederum  beträchtlich. 

Für  Mineralöl,  welches  gewöhnlich  den  beiden  letztgenannten  Schmier- 
mitteln untergeordnet  wird,  sind  die  regelmäfsigsten  Werthe  erhalten 
worden.  Der  Reibungscoefficient  ist  allerdings  bei  den  höchsten  Pressungen 
ein  wenig  höher  als  der  für  Olivenöl;  aber  derselbe  ist  gleich  und  selbst 
niedriger  bei  mittleren  Drücken,  während  die  Uebereinstimmung  zwischen 
Beobachtung  und  Versuch  selbst  bei  den  höchsten  Geschwindigkeiten 
zufriedenstellend  ist.  Um  dies  noch  klarer  vor  Augen  zu  führen,  könnte 
man,  wie  auch  Browne  dies  gethan  hat,  die  Werthe  aus  Tabelle  IV  als 
Tabelle  IV.     Mineralölbad.    Temperatur  320. 


Belastung  des 
Zapfens  k/qC 

Endzahlen 

Reibungscoefficienten  bei  einer  secundlichen 
Geschwindigkeit  von 

lm,07 

lm,33          im,60 

lm,86 

2m,13 

43,9 
36,6 
29,2 
21,8 
14,4 
7,03 

beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 

0,00139 

0,00139 

0,00139 

0,00139 

0,00143 

0,00143 

0,0016 

0,0016 

0,00235 

0,00235 

0,00494 

0,00494 

0,00147 

0,00156 

0,0015 

0.00156 

0^0016 

0,00159 

0,00184 

0,00179 

0,00269 

0,00263 

0,00557 

0,00539 

0,00157 

0,00171 

0,00161 

0,00171 

0,00176 

0,00176 

0,00207 

0,00196 

0,00298 

0,00287 

0,0062 

0,00603 

0,00165 

0,00185 

0,0017 

0,00185 

0,0019 

0,00189 

0,00225 

0,00212 

0,00328 

0,00311 

0,00676 

0,00652 

0,00178 

0,00198 

0,002 

0,00202 

0,00241 

0,00226 

0,0035 

0,00332 

0,0073 

0,00696 

Ordinaten  zu  den  Geschwindigkeiten  als  Abscissen  auftragen.  Die  be- 
rechneten und  beobachteten  Werthe  werden  dann  Curven  Hefern,  welche 
nahezu  über  einander  fallen. 


Tabelle  V. 

Mineralfettbad. 

Temper 

atur  320. 

Belastung  des 
Zapfens  k/qC 

Endzahlen 

Reibungscoefficienten  bei  einer  secundlichen 
Geschwindigkeit  von 

lm07  1   im, 33    1    lm,60    1   Im  86      2m ,13 

1               1        i         : 

2m  ,39 

43,9 
36,6 

29.2 
21,8 
14,4 
10,8 

beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 

0,0012 
0,0012 
0,0016 
0,0016 
0,0019 
0,0019 
0,0026 
0,0026 
0,0040 
0,0040 
0,0048 
0,0048 

0,0014 

0,00134 

0,0018 

0,00179 

0,0021 

0,00212 

0,0029 

0,00287 

0,0047 

0,0047 

0.0057 

0,00537 

0,0014 

0,00147 

0,0019 

0,00196 

0,0023 

0,00233 

0,0032 

0,00318 

0,0053 

0,00490 

0,0065 

0,00588 

0,0016 

0,00159 

0,002 

0,00212 

0,0025 

0,00251 

0,0035 

0,00344 

0,0058 

0,00529 

0,0071 

0,00635 

0,0018 

0,00170 

0,0021 

0,00226 

0,0026 

0,00269 

0,0038 

0,00368 

0,0062 

0,00565 

0,0077 

0,00679 

0,002 

0,00180 

0,0022 

0,00240 

0,0027 

0,002«.") 

0,004 

0.00390 

0,0066 

0,00600 

0,0083 

0,0072 
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Mineralfett  endlich  zeigt  nach  Tabelle  V  dasselbe  Verhaltungsgesetz. 
Die  absoluten  Werthe  des  Reibungscoefficienten  sind  allerdings  höher: 
aber  andererseits  ist  das  Schmiermittel  fähig,  einen  Druck  bis  zu  44k/qc 
aufzunehmen,  ein  Werth,  welcher  über  alle  die  für  andere  Schmier- 
mittel erhaltenen  Zahlen  hinausgeht,  und  bei  diesem  hohen  Drucke 
kommt  der  Reibungscoefficient  dem  überhaupt  niedrigst  bestimmten  sehr 
nahe.  Die  Schwankungen  zwischen  den  beobachteten  und  berechneten 
Endzahlen  sind,  mit  Ausnahme  wiederum  der  geringsten  Pressungen, 
sehr  gering.  Diese  Ergebnisse  stimmen  mit  den  Erfahrungen  jener  Eisen- 
bahn-Ingenieure überein,  welche  das  Mineralfett  den  Oelen  besonders  in 
Fällen  vorziehen,  wo  schwere  Zapfendrücke  zu  erwarten  stehen. 

Das  fünfte  Gesetz,  dafs  der  Coefficient  um  0m,5  Geschwindigkeit 
herum  constant  bleibt,  ist  nur  eine  Folgerung  aus  dem  vorhergehenden. 

Der  sechste  Satz  —  betreffend  die  Veränderlichkeit  der  Reibung  mit 
der  Temperatur  —  ist  bereits  in  seinen  allgemeinen  Ergebnissen  durch 
Thurston  u.  A.  ausgesprochen  und  auch  durch  die  9.  Urtabelle  des  Tower  - 
sehen  Berichtes  zum  Ausdrucke  gebracht  worden.  Es  gibt  diese  Tabelle 
die  Reibungscoefficienten  wieder,  welche  an  einem  mittels  eines  Schmalz- 
ölbades geschmierten  Zapfen,  bei  Temperaturen  von  48,9°  bis  15,6°,  unter 
einer  unverändert  bleibenden  Belastung  von  7,03k/qc  bei  Geschwindigkeiten 
von  0,53  bis  2D1,13  beobachtet  wurden.  In  der  Urtabelle  ist  das  Gesetz 
einigermafsen  verhüllt,  da  die  Grade  nach  Fahrenheit  angegeben  sind;  es 
wurden  dieselben  daher  in  der  hier  beigegebenen  Tabelle  VI  für  Centigrade 
umgerechnet. 

Tabelle  VI. 


Tempe- 
ratur 


End- 
zahlen 


Reibungscoefficienten   bei   einer  seeundlichen  Geschwindig- 
keit von 


0m,533   0m,80O|  lm:07     lm,33     lm,60  I  im,86     2m ,13     2m,39 


48,9 
43,4 

37,8 

32,2 

26,7 

21,1 

15,6 


beobachtet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 
beobachtet 
berechnet 


0,0024 

0,0026 

0,00271 

0,0029 

0,00311 

0,0034 

0,00364 

0,0040 

0,00440 

0,0048 

0,00556 

0,0059 

0,00752 


0,0029 

0,0032 

0,00327 

0,0037 

0,00375 

0,0043 

0,00439 

0,0052 

0,00531 

0,0065 

0,00672 

0,0084 

0,00909 


0,0035 

0,0039 

0,00394 

0,0045 

0,00453 

0,0052 

0,00532 

0,0063 

0,00641 

0,008 

0,00811 

0,0103 

0,01110 


0,0040 

0,0044 

0,00448 

0,0051 

0,00516 

0,0060 

0,00608 

0.0073 

0^00732 

0,0092 

0,00928 

0,0119 

0,01252 


0,0044 

0,005 

0,00496 

0,0058 

0,00569 

0,0069 

0,00668 

0,0083 

0,00806 

0,0103 

0,01012 

0,0130 

0,01379 


0,0047  J0,0051 
0,0055  0,0059 
0,00530  0,00575 


0.0065 

0,00608 

0,0077 

0,00714 

0,0093 

0,00861 

0,0115 

0,01089 

0,0140 

0,01473 


0,0071 

0,00660 

0,0085 

0,00775 

0,0102 

0,00934 

0,0124 

0,01182 

0.0148 

0,01599 


0,0054 

0,0064 

0,00610 

0,0077 

0,00699 

0,0093 

0,00820 

0,0112 

0,00989 

0,0133 

0,01252 

0,0156 

0.01693 


Hiernach  scheinen  die  Zahlen  das  Gesetz  zum  Ausdrucke  zu  bringen, 
dafs  der  Reibungscoefficient  ungefähr  im  umgekehrten  Verhältnisse  zur 
Temperatur  steht.  Die  unter  dieser  Annahme  berechneten  Werthe  sind 
deshalb  den  unmittelbar  beobachteten  zur  Seite  gestellt.  In  der  Haupt- 
sache stimmen  die  Werthe  sehr  gut  überein.    Nur  in  den  beiden  letzten 
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Spalten  bei  2m,13  und  2m,39  Geschwindigkeit  sind  wiederum  gröfsere 
Abweichungen  zu  verzeichnen;  auch  hier  sind  wieder  die  berechneten 
Werthe  kleiner  als  die  beobachteten,  genau  wie  früher  bei  den  Unter- 
suchungen über  den  Einflufs  der  Geschwindigkeiten.  Es  unterstützt  dies 
wieder  die  Annahme,  dafs  für  hohe  Geschwindigkeiten  der  Apparat  in 
Folge  der  Schwingungen  Werthe  gibt,  welche  etwas  zu  hoch  liegen. 
Bei  15,6°  andererseits  sind  die  berechneten  Zahlen  erheblich  höher  als 
die  beobachteten,  selbst  in  den  beiden  letzten  Spalten,  obgleich  dann 
die  Abweichungen  nicht  mehr  so  grofs  sind.  Aber  im  Allgemeinen  ist 
die  Uebereinstimmung  genügend,  um  den  Satz,  dafs  der  Reibungscoef- 
ficient  annähernd  umgekehrt  proportional  der  Temperatur  sich  ändert, 
als  annehmbar  hinzustellen. 

W.  R.  Browne  sucht  nun  auch  die  von  ihm  aufgestellten  Sätze  zum 
Theile  auf  theoretischem  Wege  zu  begründen.  Er  geht  dabei  von  der 
Annahme  aus,  dafs  die  Oberflächen  des  Zapfens  und  des  Lagers  von 
einander  durch  eine  tragende  Oelschicht  getrennt  sind,  welche  hinreichend 
dick  sein  mufs,  um  die  unmittelbare  Berührung  beider  Theile  zu  ver- 
hindern. Diese  Schicht  wird  im  Allgemeinen  in  zwei  Ringe  getheilt, 
welche  in  einander  gleiten  und  sich  fortwährend  von  einander  abzu- 
scheren suchen ;  ein  Ring  haftet  an  dem  bewegten  Zapfen,  ein  Ringstück 
an  der  Lagerschale.  In  Wirklichkeit  haben  wir  es  aber  mit  unendlich 
vielen  Ringschichten  zu  thun  mit  allmählich  in  einander  übergehenden 
Geschwindigkeiten,  welche  in  Folge  der  Zusammenhangskraft  der  ein- 
zelnen Flüssigkeitstheilchen  über  einander  hingleiten.  An  der  Lager- 
schale ist  die  Geschwindigkeit  Null,  während  die  Schicht  unmittelbar 
an  der  Metallfläche  des  Zapfens  die  Geschwindigkeit  desselben  selbst 
angenommen  hat.  Auch  der  Druck  in  den  einzelnen  Ringen  ändert  sich. 
Der  specifische  Druck  im  Scheitel  des  Zapfens  oder,  allgemeiner  aus- 
gedrückt, in  der  Mantellinie,  durch  welche  die  Resultirende  der  Kräfte 
hindurchgeht,  erweist  sich  bei  normal  zur  Kraftlinie  geschnittenen  Schalen 
mehr  als  doppelt  so  grofs  als  der  mittlere  Druck,  während  der  Druck 
nach  den  Seiten  hin  stetig  bis  auf  die  Festigkeit  der  Flüssigkeit  selbst 
abnimmt  (vgl.  Tower  1884  252  *  15). 

Die  Zapfenreibung  ist  also  in  der  Hauptsache  auf  die  Zusammen- 
hangskraft der  Flüssigkeitsmoleküle  des  betreffenden  Schmiermittels 
zurückzuführen.  Nennen  wir  P  den  mittleren  Werth  dieses  Cohäsions- 
widerstandes,  und  zwar  wenn  die  bewegten  Oeltheile  sich  um  die  Länge  s 
verschieben,  dann  ist  P  X  *  die  Arbeit,  welche  zur  Ueberwindung  dieses 
Widerstandes  nöthig  ist,  in  so  fern  nur  zwei  Theilchen  in  Betracht  ge- 
zogen werden.  V  möge  die  Oberflächengeschwindigkeit  des  Zapfens 
bezeichnen  und  t  die  Zeit,  in  welcher  die  sich  mit  dieser  Oberflächen- 
geschwindigkeit bewegenden  Oeltheilchen  den  Weg  s  zurücklegen:  dann 
ist  *=  Vxt  und  die  aufgewendete  Arbeit  —  P X  Vy.t.  Ist  noch  m  die 
Masse  des  Theilchens  und  v  die  Geschwindigkeit,  welche  der  während 
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der  Zeit  t  wirkende  Widerstand  P  diesem  Massentheilchen  gibt,  wenn 
es  sich  frei  vom  Ruhezustande  aus  bewegt,  so  stellt  ij2mv2  den  Arbeits- 
inhalt dar,  welcher  in  dem  Theilchen  enthalten  ist.     Folglich  gilt: 

-V1 

Bezeichnet  mf  die  Kraft,  welche  an  der  Zapfenoberfläche  wirken 
mufs,  um  den  Cohäsionswiderstand  zu  überwinden,  so  ist  f  diejenige 
Kraft,  welche  das  Massentheilchen  1  innerhalb  der  Zeit  t  in  die  Ge- 
schwindigkeit v  versetzt.  Es  folgt  daher:  mft  =  mv  oder  f=v:t.  Setzt 
man  den  obigen  Werth  für  v  ein,  so  erhält  man: 

,=  l/2F?j/r    t/2? 

V         m      V       t        V       ms 

wenn  für  t  der  Werth  (s :  V)  eingesetzt  wird. 

Wäre  P  constant,  so  würde  f  direkt  wie  V  wachsen;  aber  der 
Druck  P  ist,  wie  oben  bemerkt,  nicht  unveränderlich,  sondern  es  kann 
vor  der  Hand  nach  den  Versuchen  angenommen  werden,  dafs  sich  P 
direkt  mit  t  verändert,   oder   umgekehrt  wie  V.     Setzt  man  P  =  C:  F, 


dann  erhält  man  die  Gleichung: 


V     Msv 


Die  2mf  wird  den  Gesammtwiderstand  darstellen,  welcher  in 
irgend  einem  Augenblicke  au  der  Oberfläche  des  Zapfens  zu  überwinden 
ist,  und  man  sieht,  dafs  dieser  Widerstand  mit  der  Quadratwurzel  der 
Geschwindigkeit  wächst,  also  übereinstimmend  mit  den  durch  die  Tabellen  I 
bis  V  gegebenen  Versuchen.  Die  gefundene  Formel  befindet  sich  aber  auch 
in  Uebereinstimmung  mit  den  Gesetzen,  welche  Eingangs  erwähnt  wurden : 

1)  Der  Reibungscoefficient  ist  viel  kleiner  als  bei  der  „gewöhn- 
lichen, der  trockenen"  Reibung,  weil  der  Scherwiderstand  einer  Flüssig- 
keit wie  Oel  sehr  gering  ist. 

2)  Der  wirkliche  Reibungswiderstand  ist  unabhängig  vom  Drucke. 
Dies  folgt  aus  dem  Satze,  dafs  die  Flüssigkeiten  nahezu  unzusammen- 
drückbar  sind;  die  äufsere  Kraft  drückt,  die  ruhenden  und  die  bewegten 
Theilchen  nicht  näher  an  einander;  es  bedarf  also  keiner  Steigerung  der 
Arbeit,  dieselben  zu  trennen. 

3)  Der  Widerstand  wächst  unmittelbar  mit  der  Berührungsfläche, 
unabhängig  vom  Drucke,  weil  derselbe  nur  von  der  Adhäsion  zwischen 
bewegten  und  ruhenden  Schichten  herkommt  und  diese  Adhäsion  sich 
über  die  ganze  trennende  Oberfläche  erstreckt. 

Die  Verminderung  des  Reibungscoefficienten  mit  steigender  Tem- 
peratur ist  weniger  der  geringfügigen  Ausdehnung  des  Oeles  bei  Er- 
wärmung, als  der  verminderten  Zusammenhangskraft  der  Flüssigkeiten  bei 
erhöhten  Temperaturen  zuzuschreiben,  wie  ja  auch  die  vergröfserte  Aus- 
flufsgeschwindigkeit  bei  erhöhter  Temperatur  beweist  (vgl.  Lepenau  u.  A. 
1884  251  *  33). 
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Die  im  Vorausgehenden  aufgestellte  Formel  ist  aber  nur  unter  der 
Voraussetzung  richtig,  dafs  ein  Ausquetschen  des  Oeles,  welches  ja  der 
äufsere  Druck  immer  nach  allen  Richtungen  hin  vom  Scheitel  aus  hervor- 
bringt, vernachlässigt  werden  könnte.  Die  hierdurch  hervorgerufene  Oel- 
gesch windigkeit  bedingt  eine  Verzögerung  des  Zapfens.  Bei  hohen  Ge- 
schwindigkeiten kommt  diese  geringe  Verzögerung  nicht  in  Betracht, 
wohl  aber  bei  kleinen  Zapfengeschwiudigkeiten,  und  deshalb  findet  bei 
kleinereu  Geschwindigkeiten  eine  Abnahme  des  Reibungscoefficienten 
bei  erhöhter  Geschwindigkeit  statt ;  der  verhältnifsmäfsige  Einflufs  dieser 
Rückströmung  vermindert  sich  rasch. 

Im  Allgemeinen  darf  aber  die  entwickelte  Theorie  für  die  gewöhn- 
lich vorkommenden  Fälle  als  zutreffend  angenommen  werden ;  jedenfalls 
verdient  sie  bei  späteren  Untersuchungen  über  diese  wichtige  Frage  be- 
rücksichtigt zu  werden.  E.  M. 


Dolus1  Arbeitsammler  für  Fufsbetrieb. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  10. 

In  Fig.  1  und  2  Taf.  10  ist  nach  den  Annales  industrielles,  1884  Bd.  2 
S.  734  der  Arbeitsammler  von  A.  Dohis  in  Paris  dargestellt,  welcher 
schon  auf  der  Wiener  Ausstellung  von  Motoren  und  Werkzeugmaschinen 
im  Betriebe  vorgeführt  war  (vgl.  1884  254  136)  und  weitere  Beachtung 
verdient.  Derselbe  ist  insbesondere  bestimmt,  die  Arbeit  an  der  Näh- 
maschine zu  erleichtern  und  das  Treten  derselben  weniger  anstrengend 
und  gesundheitsschädlich  zu  machen,  als  es  bei  der  üblichen  Tritt- 
vorrichtung, wenigstens  nach  vielfach  verbreiteter  Meinung  ist.  Dies 
ist  dadurch  erreicht,  dafs  zur  Bewegung  der  Maschine  nicht  mehr  aus- 
schliefslich  die  Arbeitsleistung  des  Fufses  und  des  Unterschenkels  heran- 
gezogen wird,  wie  dies  bei  der  üblichen  Einrichtung  der  Fall  ist,  wenn 
die  Arbeiterin  sitzt,  sondern,  dafs  in  ähnlicher  Weise,  wie  beim  Treten 
der  Drehbank,  die  Muskeln  des  gauzen  Beines  bethätigt  werden,  dabei 
die  Arbeiterin  aber  doch,  wie  es  die  Näharbeit  verlangt,  vor  der  Maschine 
sitzen  kann.  Aufserdem  gewährt  die  Dohis"sche  Anordnung  als  Arbeit- 
sammler den  grofsen  Vortheil,  dafs  die  Geschwindigkeit  der  Nähmaschine 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  unabhängig  ist  von  der  mehr  oder  minder 
grofsen  Regelmäfsigkeit,  mit  welcher  das  Treten  erfolgt  und  z.  B.  bei 
geringerem  Kraftbedarfe  die  Bethätigung  des  Kraftsammlers  in  ent- 
sprechend gröfseren  Zwischenräumen  erfolgen  kann,  ohne  dafs  die  Ge- 
schwindigkeit und  damit  die  Leistung  der  Nähmaschine  herabgemindert 
würde. 

Was  nun  den  Apparat  selbst  betrifft,  so  stellt  derselbe,  wie  aus 
den  Abbildungen  zu  ersehen,  durchaus  eine  vergröfserte  Ausführung  des 
Gangwerkes  einer  Taschenuhr  dar,  insofern  als  eine  kräftige  Spiralfeder 


140  üohis'  Arbeitsammler  für  Fufsbetrieb. 

als  Arbeit  sammelnder  Theil  verwendet  wird.  Die  Feder  ist  in  einer 
Trommel  A  untergebracht  und  mit  einem  Ende  an  dem  Umfange  der- 
selben befestigt,  während  das  andere  Ende  des  etwa  4m  langen  Feder- 
bandes B  mit  der  Achse  Z),  um  welche  die  Trommel  A  sich  dreht,  fest 
verbunden  ist.  Ihrerseits  ist  die  Achse  D  in  den  Seitentheilen  des  den 
ganzen  Mechanismus  einschliefsenden  Gehäuses  K  gelagert  und  trägt 
ausserhalb  des  letzteren  beiderseits  auf  einem  Vierkante  je  eine  mit 
Keilnuth  und  verzahntem  Rande  versehene  Rolle  E.  Zu  beiden  Seiten 
der  Rollen  E  sind  auf  die  Enden  der  Achse  D  noch  je  zwei  Schilde  G 
drehbar  aufgebracht,  welche  zwischen  sich  je  einen  der  Arme  F  fassen: 
letztere  legen  sich  mit  einem  keilförmigen  Ansätze  in  die  Nuth  der 
Rollen  E  ein  und  tragen  an  ihren  unteren  Enden  die  beiden  Steig- 
bügel J,  welche  je  nach  Gröfse  der  arbeitenden  Person  höher  oder  tiefer 
gestellt  werden  können.  Indem  diese  Steigbügel  durch  das  Ausstrecken 
des  Beines  abwechselnd  pendelnd  vor  und  zurück  bewegt  werden,  klemmt 
sich  beim  Zurücktreten  des  Steigbügels  der  betreffende  Arm  F  zunächst 
mittels  seines  Keilansatzes  mit  der  Rolle  E  fest  und  dreht  sodann  diese, 
indem  er  mit  den  Schilden  G  zusammen  um  die  Achse  D  schwingt,  um 
ein  gewisses  Stück  nach  links,  wobei  die  Spiralfeder  B  angespannt  wird. 
Bei  der  Zurückbewegung  des  Armes  F  wird  nun  die  Kuppelung  des- 
selben mit  der  Rolle  E  vermöge  der  Anordnung  und  gegenseitigen  Lage 
der  Theile  £*,  G  und  F,  wie  aus  Figur  1  zu  ersehen,  selbstthätig  auf- 
gehoben, während  sich  gleichzeitig  die  Sperrklinke  S  in  die  Zähne  der 
Rolle  E  einlegt  und  so  eine  Rechtsdrehung  der  Achse  D  und  damit  ver- 
bundenes Zurückschnellen  der  Feder  B  verhindert.  Letztere  wird  somit 
beim  Hin-  und  Herpendeln  der  Arme  F  mittels  der  Steigbügel  J  fort- 
dauernd aufgezogen  und  strebt  demnach  ihr  Gehäuse  A  stetig  nach  rechts 
zu  drehen,  welche  Drehung  von  dem  Zahnkranze  B  dieses  Gehäuses 
durch  die  auf  den  Zwischenwellen  e  und  f  sitzenden  Räderpaare  in  ent- 
sprechender Uebersetzung  ins  Schnelle  auf  die  Zwischenwelle  0  und 
von  dieser  mittels  eines  Schnurlaufes  auf  die  Achse  der  Nähmaschine 
übertragen  wird. 

Vervollständigt  wird  der  Apparat  durch  eine  Brems-  und  Absteil- 
vorrichtung. Erstere  wird  gebildet  durch  eine  Scheibe  iV,  welche  auf 
dem  Träger  L  um  eine  lothrechte  Achse  drehbar  gelagert  ist.  Durch 
eine  geringe  Seitenbewegung  des  Knies  kann  diese  auf  einer  Seite  be- 
lederte Scheibe  N  gegen  die  auf  der  Welle  0  feste  Scheibe  Q  mehr  oder 
weniger  stark  angedrückt  werden,  wenn  die  Bewegung  der  Nähmaschine 
verlangsamt  werden  soll.  Beim  Freilassen  dieser  Bremsscheibe  N  wird 
dieselbe  durch  eine  schwache  Spiralfeder  von  der  Scheibe  Q  wieder 
abgerückt.  Diese  Scheibe  Q  ist  aufserdem  mit  einer  Verzahnung  ver- 
sehen, in  welche  die  Zähne  eines  Hebels  P  eingreifen,  wenn  die  Maschine 
plötzlich  angehalten  werden  mufs.  Zu  dem  Ende  ist  der  andere  Arm 
des  Hebels  P   bis  zu  passender  Stelle   fortgeführt   und   hier  mit  einem 
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geeigneten  Handgriffe  versehen.  Ist  durch  Einrücken  der  Zähne  des 
Hebels  P  die  Maschine  zum  Stillstande  gebracht,  so  verbleibt  die  Feder  B 
in  gespanntem  Zustande,  so  dafs  die  Maschine  nach  Auslösung  des 
Hebels  P  sofort  wieder  zu  laufen  beginnt,  ohne  dafs  vorher  eine  neue 
Bethätigung  durch  die  Fufstritte  erforderlich  ist.  Die  einmal  erzeugte 
Arbeit  geht  also  auch  beim  Anhalten  der  Maschine  nicht  verloren,  ist 
vielmehr  in  der  Feder  aufgespeichert  und  kommt  bei  Wiederinganu;- 
setzung  der  Maschine  zur  Verwendung.    (Vgl.  Hasse  1884  254  451.) 


J.  Buchenheim's  Rohrstopfer. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  10. 

Zum  Abdichten  schadhafter  Feuerrohre  von  Dampfkesseln,  auch 
während  des  Betriebes  (vgl.  1877  224*585.  1881  240*253),  hat 
J.  Buchenheim  in  Kiel  (*D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  28624  vom  13.  Februar  1884) 
die  in  Fig.  8  Taf.  10  dargestellte  Vorrichtung  angegeben.  Die  Dichtung 
wird  an  beiden  Enden  des  Rohres  mittels  je  einer  Gummischeibe  f  be- 
wirkt, welche  zwischen  zwei  eisernen  Scheiben  d  eingeklemmt  wird. 
Die  die  Scheiben  tragende  Stange  c  wird  von  der  Rauchkammer  aus 
(bei  B)  eingeführt.  Durch  Drehen  der  Stange  c  werden  dann  zunächst 
die  Scheiben  bei  A  zusammengeprefst,  wobei  eine  Hemmplatte  g  durch 
einen  an  der  äufseren  Mutterscheibe  befestigten  und  in  einen  excentri- 
schen  Schlitz  von  g  eingreifenden  Stift  i  gegen  die  Rohrwand  gedrückt 
und  in  dieser  Weise  die  Mutterscheibe  festgehalten  wird.  Dann  kann 
durch  Anziehen  der  Mutter  e  die  Dichtung  auch  am  Ende  B  hergestellt 
werden.  Die  an  den  Scheiben  d  befindlichen  ringförmigen  Rippen  sollen 
die  Abdichtung  sowohl  an  der  Rohrwand,  als  an  der  Stange  c  befördern. 
Das  in  das  schadhafte  Rohr  eindringende  Wasser  gelangt  durch  Löcher 
in  den  inneren  Scheiben  d  und  in  den  Gummiplatten  selbst  auch  in  die 
Hohlräume  s,  wodurch  die  Gummiplatten  vor  schneller  Zerstörung  ge- 
schützt werden  sollen.  Die  Stange  c  kann  auch  aus  zwei  Theilen  zu- 
sammengesetzt werden,  wenn  dies  wegen  Raummangel  erforderlich  sein 
sollte. 
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Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  10. 
Die  Verwendung  verdichteter  Luft  beim  Betriebe  von  geschlossenen 
Heifsluftmaschinen  hat  0.  Köchy  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  46  Nr.  28247 
vom  18.  Januar  1884)  in  eigenartiger  Weise  ausgebildet.  Im  Wesent- 
lichen bezweckt  die  Einrichtung  die  Aufrechterhaltung  des  Hochdruckes 
bei  Heifsluftmaschinen  durch  den  Ersatz  der  unvermeidlichen,  zu  ver- 
schiedenen Zeiten    und  je   nach   der   mehr   oder  weniger   sachgemäfsen 
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Behandlung  der  Maschine  verschieden  greisen  Verluste  der  Arbeitsluft 
aus  einer  überschüssig  grofsen  (theoretisch  unendlich  grofsen)  Luftmenge, 
welche  in  einem  nach  Art  einer  grofsen  Luftpumpe  eingerichteten  Cylinder 
verdichtet  wird  und  im  Zustande  des  höchsten  Druckes  eine  Luftmenge 
gleich  dem  Verluste  der  Arbeitsluft  in  den  Raum  der  letzteren  entläfst. 
Hierbei  sinkt  in  Folge  des  grofsen  Volumens  der  Druck  der  Luft  in 
dem  Luftcylinder  auch  bei  Ersatz  des  gröfsten  Verlustes  nur  sehr  wenig, 
so  dafs  auch  der  Druck  der  Arbeitsluft,  welcher  in  diesem  Augenblicke 
gleich  dem  der  Luft  im  Ersatzcylinder  ist,  mit  jedem  Hube  dieses  letzteren 
wieder  auf  diesen  constanten  Druck  zurückgeführt  wird.  Die  zur  Ver- 
dichtung der  überschüssig  grofsen  Luftmenge  aufgewendete  Arbeit  ist 
am  Ende  der  Verdichtung  zum  gröfsten  Theile  in  der  gespannten  zurück- 
gebliebenen Luft  nutzbar  und  mufs,  wenn  anders  der  Hochdruck  von 
Werth  sein  soll,  möglichst  ohne  Verlust  wieder  auf  die  Schwungrad- 
welle übertragen  werden.  Der  Luftcylinder  wirkt  demnach  beim  Rück- 
gange seines  Kolbens  vorzugsweise  als  Treibcylinder  und  mufs  deshalb 
durch  diesem  Zwecke  entsprechende  Mechanismen  mit  der  Welle  in 
Verbindung  stehen. 

Die  gemachten  Vorschläge  seien  zunächst  an  einer  in  Fig.  16  Taf.  10 
dargestellten  Rtder  sehen  Maschine  (vgl.  1876  222* 409)  näher  besprochen. 
Es  ist  A  der  Arbeitscylinder  und  B  der  Verdrängercylinder.  Arbeitet 
die  Maschine  mit  Luft  von  atmosphärischer  Spannung,  so  ist  der  Arbeits- 
cylinder oben  offen.  Um  die  Maschine  nun  mit  höher  gespannter  Luft 
arbeiten  zu  lassen,  ist  der  obere  Theil  des  Arbeitscylinders  A  durch 
einen  Deckel  geschlossen,  durch  welchen  die  Kolbenstange  mittels  Stopf- 
büchse durchgeführt  ist  (vgl.  Fig.  14  Taf.  10  in  gröfserem  Mafsstabe). 
Die  Anordnung  ist  derart  geh-offen,  dafs  beim  höchsten  Stande  des 
Arbeitskolbens  zwischen  demselben  und  dem  Deckel  ein  todter  Raum 
bleibt,  dessen  Gröfse  durch  den  zu  erzielenden  Hochdruck  bestimmt  ist. 
Zu  gleichem  Zwecke  ist  der  Arbeitskolben  als  ein  nach  oben  offener 
Hohlkörper  construirt.  Auf  diese  Weise  bildet  der  Raum  über  dem 
Arbeitskolben  den  Cylinder  einer  Luftcompressionspumpe,  welcher  durch 
das  Saugventil  s  mit  der  äufseren  Atmosphäre  und  durch  den  als  Druck- 
ventil wirkenden  Lederstulpen  m  des  Arbeitskolbens  mit  dem  von  der 
Arbeitsluft  erfüllten  Räume  in  Verbindung  steht.  Der  Lederstulpen  ist 
derart  angeordnet,  dafs  die  Luft  nur  aus  dem  Räume  über  dem  Kolben 
nach  unten,  nicht  aber  umgekehrt  durchgehen  kann. 

Beim  Ingangsetzen  der  Maschine  wird  zunächst  das  Saugventil  *  durch 
den  Handhebel  h  angehoben  und  dadurch  aufser  Wirksamkeit  gesetzt.  Die 
Maschine  wird  nun  auf  gewöhnliche  Weise  in  Gang  gebracht  und  arbeitet  zu- 
nächst mit  einfachem  Atmosphärendrucke.  Das  Indicatordiagramm  der  Arbeits- 
luft wird  durch  die  geschlossene  Curve  D[  (Textfig.  1),  die  Druckänderung  über 
dem  Kolben  durch  die  lothrechte  Linie  der  atmosphärischen  Pressung  o  e  dar- 
gestellt. 

Nachdem  das  Schwungrad  eine  gewisse  lebendige  Kraft  angesammelt  hat, 
senkt  man  den  Handhebel  h  und    läfst    dadurch   das  Ventil  *  in  Wirksamkeit 
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treten.  Beim  Niedergange  des  Arbeitskolbens  saugt  derselbe  demnach  durch 
dieses  Ventil  eine  dem  Cylinderinhalte  entsprechende  Luftmenge  an.  Beim 
Rückgange  des  Kolbens  schliefst  sich  zunächst  das  Saugventil  *  und  die  über 
dem  Kolben  befindliche  Luft  wird  verdichtet  und  zwar  würden  die  Druckände- 
rungen nach  der  Curve  ab  erfolgen,  falls  kein  Uebertritt  der  Luft  durch  den 
Kolbenstulpen  m  in  den  Raum  der  Arbeitsluft  stattfindet.  Da  die  Druckände- 
rung der  Arbeitsluft  aber  nach  der  Curve  I){  erfolgt,  so  findet  von  dem  Zeit- 
punkte an  ein  Uebertritt  der  Luft  statt,   wo  der  Druck  der  über  dem  Kolben 


Fla.  1. 


SiSd^jwtw 


befindlichen  Luft  den  der  darunter  befindlichen  überwiegt,  d.  i.  vom  Schnitt- 
punkte q  der  beiden  Druckdiagramme.  Von  dieser  Kolbenstellung  an  findet 
so  lange  ein  Ueberströmen  der  angesaugten  Luft  in  den  Raum  der  Arbeits- 
luft statt,  bis  der  Druck  auf  beiden  Seiten  des  Kolbens  nahezu  gleich  ist.  Die 
mittleren  Druckänderungen  auf  beiden  Seiten  erfolgen  also  ungefähr  nach 
Mafsgabe  der  punktirten  Curve  ci  62. 

Beim  Rückgange  des  Kolbens  erfolgen  die  Druckänderungen  der  um  die 
Menge  der  übergeströmten  Luft  vermehrten  Arbeitsluft  nun  zunächst  nach  dem 
Diagramme  D-j,  diejenigen  der  über  dem  Kolben  befindlichen  Luft  dagegen 
nach  &2a2i  so  ^a^s  von  °2  °is  °  wieder  durch  das  Saugventil  eine  gewisse 
Luftmenge  angesaugt  wird  und  beim  unteren  todten  Punkte  der  über  dem 
Kolben  befindliche  Raum,  wie  vorher,  mit  Luft  von  atmosphärischer  Pressung 
erfüllt  ist.  Beim  darauf  folgenden  Aufgange  des  Kolbens  erfolgen  die  Druck- 
änderungen der  bereits  etwas  verdichteten  Arbeitsluft  weiter  nach  der  Curve  Z)3, 
die  Aenderungen  der  über  dem  Kolben  befindlichen  Luft  dagegen  wie  vorher 
nach  der  Curve  a  b.  Vom  Schnittpunkte  c2  der  beiden  Diagramme  erfolgt 
wieder,  wie  vorher,  ein  Ueberströmen  der  Luft  von  oben  nach  unten.  Beim 
nächsten  Kolbenspiele  wiederholt  sich  der  geschilderte  Vorgang  u.  s.  w. 

Demnach  wird  bei  jedem  Kolbenniedergange  durch  das  Saugventil  *  ein 
bestimmtes  Luftgewicht  angesaugt,  welches  zusammen  mit  dem  noch  vor- 
handenen Pumpeninhalte  beim  Aufgange  stets  nach  der  Curve  a  b  verdichtet 
wird,  so  dafs  durch  die  Lederstulpen  des  Kolbens  ein  Theil  in  den  Raum  der 
Arbeitsluft  überströmt  und  die  Spannung  der  letzteren  so  lange  erhöht  wird, 
bis  das  entsprechende  Druckdiagramm  D±  die  Curve  a  b  nicht  mehr  schneidet, 
sondern  nur  berührt.  Dieser  Fall  würde  indefs  nur  eintreten ,  wenn  keine 
Verluste  aus  dem  Räume  der  Arbeitsluft  stattfänden,  ein  Zustand,  welcher  nicht 
zu  erreichen  sein  wird.  Bei  dem  stets  stattfindenden  Luftverluste  wird  vielmehr 
das  Diagramm  der  Arbeitsluft  immer  etwas  in  die  Curve  ab  einschneiden 
(Curve  D3),  so  dafs  alsdann  bei  jedem  Kolbenhube  der  beständige  Luftverlust 
durch  frisch  angesaugte  Luft  ersetzt  wird. 

Diese  Einrichtung  ist  an  jeder  geschlossenen  Luftmaschine  anzu- 
bringen, welche  einen  oben  offenen  Cjlinder  besitzt,  bezieh,  erfordert 
die  Anbringung  nur  geringe  Aenderungen  der  Maschine.  Bei  der 
Rider  sehen  Maschine  müssen  z.  B.  die  Plungerkolben  durch  Kolben  wie 
bei  der  in  Fig.  16  dargestellten  Maschine  ersetzt  werden,  um  die  Cylinder 
mit  Deckeln  versehen  zu  können. 

Für  solchen  Fall  ist  die  Anordnung  einer  besonderen  Luftpumpe 
zu  empfehlen,  wie  dies  Fig.  15  Taf.  10  für  eine  Lehmann  sehe  Maschine 
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{vgl.  1869  194*257.  1883  249*1)  zeigt.  Dieselbe  erhält  ihren  Antrieb  von 
der  Schwungradwelle  durch  die  beiden  gleich  grofsen  Zahnräder  Z  und  Z(, 
macht  also  ebenso  viel  Umläufe  wie  die  Maschine  selbst.  Die  einfach 
wirkende  Pumpe  steht  durch  das  Druckventil  d  mit  dem  Räume  der 
Arbeitsluft  durch  den  als  Saugventil  wirkenden  Kolbenstulpen  mit  der 
äufseren  Atmosphäre  in  Verbindung,  oder  es  kann  der  Stopf büchsen- 
stulpen  der  rohrförmigen  Kolbenstange  für  den  gleichen  Zweck  ein- 
gerichtet sein. 

Sollen  in  Fig.  15  die  Druckänderungen  nach  dem  Diagramme  in  Textfigur  1 
erfolgen,  so  mufs  der  Pumpenkolben  in  der  höchsten  Stellung  sich  befinden, 
wenn  der  Arbeitskolben  am  weitesten  aufsen  steht.  Man  kann  die  Kurbel  der 
Luftpumpe  indefs  auch  gegen  die  beschriebene  Anordnung  um  1800  versetzen ; 

Fig.  2. 


Sarttet,  3in*wiv. 


dann  erfolgen  die  Druckänderungen,  wie  oben  beschrieben,  aber  nach  dem  Dia- 
gramme Textfigur  2.  Aehnliche,  wenn  auch  keine  so  günstigen  Druckverhältnisse 
erhält  man  übrigens  bei  beliebiger  Stellung  der  Kurbel. 

Da  in  Fig.  15  das  Saugventil  beim  Ingangsetzen  nicht  wie  in  Fig.  14 
aufser  Thätigkeit  zu  bringen  ist,  so  mufs  für  diesen  Zweck  die  Pumpe  noch 
durch  einen  (nicht  gezeichneten)  Lufthahn  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung 
gesetzt  werden  können. 

Bei  doppelt  wirkenden  Maschinen  wird  die  Luftpumpe  ebenfalls  doppelt 
wirkend  anzuordnen  sein.  Für  Zwecke  der  Regulirung,  sowie  des  leichteren 
Anlassens  bei  kurzen  Stillständen  kann  man  den  Pumpencylinder  in  beiden 
Anordnungen  Fig.  14  und  15  noch  durch  ein  zweites  Druckventil  mit  einem 
besonderen  Behälter  verbinden,  in  welchem  alsdann  gleichzeitig  durch  die 
ständig  arbeitende  Pumpe  die  Luft  auf  gleichbleibender  Spannung  erhalten 
wird.  Durch  den  Regulator  mufs  hierauf  bei  geringerem  Kraftbedarfe  das 
Saugventil  aufser  Thätigkeit  gesetzt  und  durch  einen  Auslafshahn  eine  der  er- 
forderlichen Kraft  entsprechende  Menge  der  Arbeitsluft  ausgelassen  werden. 
Bei  wieder  eintretendem  gröfserem  Kraftbedarfe  dagegen  mufs  der  Regulator 
das  Saugventil  neuerdings  in  Wirkung  setzen  und  eine  gewisse  Luftmenge  aus 
dem  Behälter  in  den  Raum  der  Arbeitsluft  einströmen  lassen. 


E.  Fränkei's  Heifsluft-Strahlapparat. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  10. 

Einen  eigenartigen  Vorschlag  zur  Ausnutzung  von  Generatorgasen 
macht  E.  Fränkel  in  Bromberg  (*D.  R.  P.  Kl.  46  Nr.  26122  vom  4.  März 
1883).  Die  Generatorgase  werden  unmittelbar  in  einen  Strahlapparat  ä 
(Fig.  7.  Taf.  10)  geführt,  um  durch  ihre  Geschwindigkeit  und  Reibung, 
wie  auch  durch  ihre  Zusammenziehung  in  Folge  der  Abkühlung  auf 
das  in  dem  Räume  v  befindliche  Wasser  treibend  in  der  gezeichneten 
Pfeilrichtung  zu  wirken.  Die  dem  Wasser  auf  diese  Weise  mitgetheilte 
Kraft  wird  auf  einen  hydraulischen  Motor  c  d  übertragen,  welcher  eine 
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Riemenscheibe  r  und  von  dieser  aus  etwaige  Arbeitsmaschinen  antreibt. 
Das  aus  dem  Motor  austretende  Wasser  gelangt  in  der  Pfeilrichtuno-  in 
den  Raum  v  zurück  und  wieder  zur  Saugdüse  a.  Die  nunmehr  ab- 
gekühlten Gase  entweichen  durch  das  Rohr  f  in  den  Schornstein.  Durch 
das  Seitenrohr  g  wird  das  verdampfte  Wasser  ersetzt. 


Steele's  Anordnung  von  Zwillingsschrauben  an  Schiffen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  10. 

Die  bei  Seedampfern  jetzt  mit  grofser  Vorliebe  benutzten  Zwillings- 
schrauben sind  einer  Beschädigung  sehr  leicht  ausgesetzt,  da  dieselben 
fast  ungedeckt  an  Heck  herausstehen  und  so  namentlich  beim  Anlegen  an 
das  Bollwerk  und  beim  Einlaufen  durch  Dockthore  mit  den  Flügeln  an- 
stofsen.  Man  schützte  sich  bisher  gegen  diesen  Uebelstand  nur  durch 
Anbringung  von  Streben  am  Schiffshintertheile,  welche  das  Schiff"  ge- 
nügend weit  von  der  Bollwerksmauer  abhalten  sollen.  In  dieser  Be- 
ziebung  wenigstens  scheint  der  Vorschlag  von  R.  M.  Steele  in  London 
(*D.  R.P.  Kl.  65  Nr.  26624  vom  16.  August  1883)  einiger  Beachtung 
werth,  die  beiden  Propeller  nicht  in  derselben  Ebene,  sondern  hinter 
einander  arbeiten  zu  lassen;  hierdurch  werden  die  Schrauben  um  nahezu 
eine  Flügellänge  einander  genähert.  Neben  dieser  Verminderung  der 
Breitenausdehnuug  wird  eine  Verkürzung  der  Heckröhren  erzielt.  Die 
auf  diese  Weise  erzielte  Möglichkeit,  beide  Schraubenwellen  durch  eine 
Maschine  betreiben  zu  können,  hat  für  solche  Fälle  Wichtigkeit,  wenn 
eine  der  beiden  Maschinen  beschädigt  wird;  man  ist  in  solchen  Fällen 
nicht  genöthigt,  nur  mit  einer  Schraube  zu  fahren.  Dafs  nun  Steele 
beide  Schraubenwellen  aber  durch  dieselbe  Maschine  bethätigen  lassen 
will,  heifst  den  gröfsten  Vortheil  der  Zwillingsschrauben  unnöthig  auf- 
geben. Die  hinter  einander  angeordneten  Schrauben  A  und  A{  können  nun 
gemäfs  Fig.  4  und  5  Taf.  10  vor  dem  Steuer  B  in  der  sogen.  Schrauben - 
pforte,  oder  nach  Fig.  3  hinter  demselben  liegen.  In  letzterem  (nicht 
günstigerem)  Falle  mufs  das  Ruderblatt  B  ausgeschnitten  werden,  um 
trotz  der  dicht  anliegenden  Heckröhren  D  hinreichenden  Ausschlag  zu 
gestatten. 

Werden  diese  Stufen-  und  übergreifenden  Zwillingsschrauben  .so  betrieben, 
dafs  sie  sich  in  gleichem  Sinne  drehen,  so  können  die  Flügel  der  einen  Schraube 
eine  beliebig  winklige  Stellung  zur  anderen  Schraube  einnehmen.  Es  gibt  ver- 
schiedene Ursachen  für  solche  Abwechselung  in  der  Anordnung;  z.  b".  wenn 
die  Flügel  der  einen  Schraube  die  Zwischenräume  der  anderen  Flügel  aus- 
füllen, so  wirken  die  Flügel  auf  eine  ringsum  geschlossene  Wasserniasse. 
Sind  die  Flügel  dagegen  so  gelagert,  dafs  sie  einander  decken,  so  wird  die 
Widerstandstläche  der  Flügel  beim  Anhalten  der  Drehung  vermindert  und  die 
Gefahr  eines  Bruches  herabgesetzt.  Werden  die  Schrauben  in  einer  Schrauben- 
pforte angebracht,  so  gestattet  die  dichte  Anordnung  der  Wellen,  dafs  die 
Heckrohren  D  zum  Schiffsrumpfe  weiter  nach  hinten  austreten,  so  dafs  dieselben 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  4.  1885,1.  11 
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kürzer  und  demgemäfs  verhältnifsmäfsig  stärker  sind.  Da  die  Heckröhren  D 
nicht  von  gleicher  Länge  sind,  so  wird  die  vordere  Schraube  A  mit  verlängerter 
Büchse  versehen,  oder  es  wird  eine  Büchsenkappe  H  auf  die  hintere  Seite 
der  Schraube  A^  welche  die  vorderste  Stellung  einnimmt,  aufgesetzt,  so  dafs 
die  Enden  der  beiden  Wellen  und  die  sie  umgebenden  Büchsen  und  Heck- 
ruhren mit  einander  in  Bezug  auf  Stellung  und  Verdrängung  gleich  sind. 

Wo  die  hintere  Lagerung  mit  übergreifenden  Zwillingsschrauben  ange- 
wendet wird,  kann  die  drehbare  Büchsenkappe  in  Wegfall  kommen  und  durch 
eine  feste  Kappe  von  gleicher  Gröfse  oder  Verdrängung  von  gewünschter  Form 
ersetzt  werden.  Solche  feste  Büchsenkappen  können  mit  der  hinteren  Lage- 
rung als  ein  Theil  derselben  hergestellt,  oder  aus  einem  Stücke  mit  derselben 
gegossen  werden.  Damit  die  hintere  Schraube  gegen  den  von  der  anderen 
Schraube  erzeugten  spiralförmigen  Wasserstrom  wirkt  und  so  eine  gröfsere 
Wirkung  erreicht  wird ,  sind  die  übergreifenden  Schrauben  gemeinschaftlich 
links-  oder  rechtsgängig  geordnet.  In  einigen  Fällen  kann  man  die  Büchsen- 
kappe ganz  oder  theilweise  hinter  der  Büchse  der  vorderen  Schraube  weglassen, 
um  jeder  Neigung  solcher  Schrauben,  eine  Drehung  des  Schiffes  zu  veranlassen, 
entgegenzuwirken. 

Die  betreffenden  Verlängerungen  können  der  Gröfse  nach  verändert  werden, 
wo  die  Schrauben  beide  rechts-  oder  beide  linksgängig  sind.  Der  Kiel  K  kann 
auch  durch  Seitenflanschen  oder  Träger  M  mit  starken  Winkeleisen  verstärkt 
werden,  welche  auf  jeder  Seite  des  Kieles  und  am  Schiffskörper  befestigt 
werden. 


W.  A.  Rettig's  Wettruderboot. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  10. 

Bei  der  Construction  von  Wettruderbooten  (sogen,  race-boals)  ist 
das  Hauptaugenmerk  auf  gröfstmögliche  Leichtigkeit  der  Boote  zu  richten. 
Die  Haut  wird  deshalb  auch  allgemein  aus  kreuzweise  über  einander 
geleimten  Furnüren  gebildet.  Durch  diese  Bauart  wird  aber  die  Festig- 
keit der  Boote  sehr  beeinträchtigt;  namentlich  gerathen  dieselben  nach 
der  Ruderarbeit  aus  der  Form  und  werden  schrumpelig.  Diesen  Uebel- 
ständen  sucht  W.  A.  Reuig  in  Berlin  (*D.R.P.  Kl.  65  Nr.  24553  vom 
3.  November  1882  und  Zusatz* Nr.  28390  vom  30.  Januar  1884)  durch 
die  in  Fig.  10  Taf.  10  dargestellte  Anordnung  entgegenzutreten.  Diese 
kennzeichnet  sich  durch  Trennung  des  Gerippes  von  der  Haut,  so  dafs 
letztere  sich  unabhängig  vom  Bootgerippe  ausdehnen  und  zusammen- 
ziehen kann.  Um  die  Einwirkung  der  Ruderarbeit  auf  den  Schiffsrumpf 
zu  vermeiden,  sind  die  Ausleger,  welche  übrigens  gröfserer  Leichtigkeit 
halber  wie  Gitterträger  gebaut  sind,  wie  aus  Fig.  10  zu  entnehmen,  so 
angeordnet,  dafs  der  von  den  Dollen  ausgehende  Druck  und  Zug  eines 
Auslegers  vom   gegenüber  stehenden  Ausleger  aufgenommen  wird. 

Die  drei  Hauptlängsrippen  eines  Rennbootes,  die  beiden  Seitenleisten  S 
und  die  Kielleiste  K  (Fig.  10)  pflegten  bisher  durch  in  Abständen  von  etwa 
30cm  angeordnete  hölzerne  Querrippen  verbunden  zu  sein,  auf  welche  der 
äufsere,  aus  leichtem  gebogenem  Holz  bestehende  Mantel  M  aufgenietet  war. 
Durch  die  wechselnden  Einflüsse  der  Feuchtigkeit  und  Trockenheit  entsteht 
nun  erfahrungsgemäfs  trotz  bester  Lackirung  ein  Schrumpfen  und  Quellen  dieser 
Hülle  nach  ihrer  Breitenausdehnung,  welche  die  aus  Langholz  geschnittenen 
oder  gebogenen  Rippen  nicht  mitmachen  können ;  bei  feuchter  Jahreszeit  bläht 
sich  die  Wandung  zwischen  den  Rippen  nach  aufsen  auf  und  die  auf  die  Rippen 


Fredenhagen's  Nagel-Zuführungsapparat  für  Kistennagelmaschinen.      147 

aufgenieteten  Stellen  erscheinen  als  eingezogene  Nahte,  während  im  Sommer  die 
Rippen  aufsen  vorstehen  nnd  die  Wände  dazwischen  einfallen.  Die  auf  solche 
Weise  entstandenen,  auf  die  ganze  Länge  eines  Rennbootes  sich  etwa  40  mal 
wiederholenden  Querwellen  vergröfsern  die  Reibung  am  Wasser.  Das  Weg- 
lassen der  Querrippen  und  Wände  hat  nun  den  Zweck,  die  äufsere  Haut  von 
jeder  Berührung  von  Hölzern,  deren  Fasern  nicht  in  derselben  Richtung  wie 
die  der  Aulsenwand  laufen  und  welche  daher  nicht  in  gleicher  Weise  schrumpfen 
und  sich  dehnen,  frei  zu  machen ,  so  dafs  die  letztere  nach  der  Breitenaus- 
dehnung sich  ungehindert  bewegen  kann.  Der  Ersatz  der  Rippen  durch  An- 
ordnung frei  durch  den  Raum  gehender  Steifen  und  Anker  in  Verbindung  mit 
der  Versteifungsplatte  V  (Fig.  9  und  10)  hat  den  Zweck,  die  durch  Fortfall 
der  Rippen  verringerte  Steifigkeit  des  Bootes  mittels  möglichst  fester  Verbin- 
dung der  beiden  Seitenleisten  unter  einander  und  mit  der  Kielleiste  wieder 
herzustellen. 

Statt  der  zum  wasserdichten  Abschlüsse  der  gedeckten  Bootspitzen  dienen- 
den Querwände  sind  in  die  Oeffnungen  der  Versteifungsplatte  eingesetzte 
Kästen  angewendet,  um  das  Innere  des  Bootes  wieder  wasserdicht  abzuschliefsen, 
ohne  dafs  die  Aulsenwand  berührt  wird.  Auf  frei  durch  den  Raum  gehenden 
Hauptrippen  a-,  welche  die  Ausleger  tragen,  ist  eine  senkrecht  stehende  dünne 
Holzplatte  y  (Fig.  10)  aufgenietet,  welche  die  Kielleiste  bis  dicht  zu  ihrer  Unter- 
kante tatst.  Das  Verbindungsstück  z  ist  mit  den  Hauptrippen  vernietet  und 
mit  einer  Holzschraube  mit  dem  Kiele  verbunden.  An  allen  den  Stellen,  wo 
die  Hauptrippen  x  fehlen,  wie  bei  a  in  den  Spitzen,  sowie  bei /und  d  (Fig.  9) 
unter  den  Spitzen,  ist  ein  wagerechter  Balken  B  angeordnet,  von  welchem  aus 
die  senkrechte  Stütze  m  nach  dem  Kiel  geht;  ein  aus  einem  Metallstreifen  e 
hergestellter  Zuganker,  welcher  durch  den  Kiel  durchgezogen  und  sowohl  auf 
diesem,  wie  auch  auf  den  Seitenleisten  festgenagelt  ist,  zieht  die  Bindercon- 
struction  zusammen. 

Die  Beine  der  Ruderer  finden  Platz  in  Kästen  J.  Diese  sind  aus  drei 
(vlindermantelstücken  7i,  i  und  k  zusammengesetzt  und  zwar  so,  dafs  sie  fest, 
und  wasserdicht  an  die  wagerechte  Versteifungsplatte  V  anschliefsen.  Das 
mittlere  Mantelstück  t  ruht  auf  dem  Kiele,  ist  mittels  einer  kleinen  Leiste  /  an 
demselben  befestigt  und  bildet  somit  an  dieser  Stelle  einen  doppelten  Boden. 


Fredenhagen's  Nagel-Zuführungsapparat  für  Kistennagel- 
maschinen. 


Mit  Abbildung  auf  Tafel  10. 


Der  von  W.  Fredenhagen  in  Offenbach  a.  M.  (*D.  R.P.  Kl.  38  Nr.  28936 
vom  19.  Februar  1884)  vorgeschlagene  Nagelzuführungsapparaf  führt  die 
Nägel  durch  den  biegsamen  Schlauch  S  (Fig.  6  Taf.  10)  und  das  Mund- 
stück D  auf  die  Leiste  L  vor  den  Hammer  R.  Das  Eintreiben  des 
Nagels  in  die  Bretter  B  erfolgt  beim  Vorschübe  des  Tisches  T  in  der 
Pfeilrichtung  nach  rechts.  Zu  diesem  Vorgänge  mufs  das  Rohrmund- 
stück  D  Platz  machen,  um  den  Kopf  des  Nagels  durchzulassen;  deshalb 
wird  nach  etwa  halbem  Eintreiben  des  Nagels  das  Munds! ück  D  um 
die  Achse  A  entsprechend  gedreht,  indem  der  um  den  Bolzen  Z  beweg- 
liche Winkelhebel  H,  welcher  die  Achse  A  trägt,  sich  an  den  Zapfen  F 
anlegt  und  die  Theile  H  und  D  um  die  Achse  Z  herumschwenkt.  Bei 
der  Rückwärtsbewegung  des  Tisches  T  wird  das  Mundstück  I)  durch 
eine  Spiralfeder  in  die  alte  Lage  gebracht.  —  Sämmtliche  zu  derselben 
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Kistennagelmaschine  gehörigen  Mundstücke  D  sind  auf  derselben  Achse  A 
angebracht. 


Bradford's  Messer  für  Korkschneidmaschinen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  10. 

Die  in  Fig.  11  bis  13  Taf.  10  dargestellte  Neuerung  an  Korkschneid- 
maschinen von  W.  H.  K.  Bradford  in  London  (*D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  28849 
vom  1.  April  1884)  bezieht  sich  auf  solche  zur  Anfertigung  cylindrischer 
Korke  mittels  eines  schnell  umlaufenden  röhrenförmigen  Messers.  Dieses 
Messer  B  ist  dicht  hinter  seiner  Schneide  mit  einer  Hülse  A  umgeben, 
welche  die  abgeschnittenen  Korkstreifen  sofort  vom  Messer  entfernen 
soll,  um  unnöthige  Reibung  und  Wärmeerzeugung  an  diesem  zu  ver- 
hindern. Die  fertig  geschnittenen  Korke  wandern  durch  das  hohle  Messer 
und  den  Schaft.  Statt  der  feststehenden  Hülse  A  kann  auch  ein  ent- 
sprechend geformter  Arm  C  mit  der  Spindel  E  verbunden  werden;  der- 
selbe schleudert  dann  die  Abschnitte  seitwärts  vom  Messer  fort,  wobei 
den  Arm  ein  radial  hervorstehender  Stift  unterstützt, 

Das  Messer  B  kann  nach  Fig.  13  mit  mehreren  Schneiden  F  an 
seinem  Rande  versehen  werden;  diese  sind  entweder  durch  Ausschneiden 
eines  röhrenförmigen  Messers  hergestellt,  oder  als  abnehmbare  Schneiden 
an  einen  röhrenförmigen  Messerkopf  angesetzt.  Diese  Anordnung  der 
Schneiden  am  Messer  soll  eine  Vergröfserung  der  Schneiden,  also  der 
Wirkung  erzielen.  Um  die  zum  Messer  zugeführten  Korkstreifen  vor 
dem  Herauswerfen  aus  der  Rinne  zu  schützen,  ist  über  letzterer  eine 
Deckschiene  angebracht,  welche  leicht  abnehmbar  ist. 


Sicherheitsvorrichtungen  an  Spinnereimaschinen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  11. 

Im  Anschlüsse  an  den  Bericht  im  D.  p.  J.  1884  251  *  255  sind  im 
Nachfolgenden  einige  Sicherheitsvorrichtungen  an  Spinnereimaschinen 
beschrieben,  welche,  soweit  dieselben  nicht  durch  Patentschriften  bekannt 
wurden,  aus  dem  Bulletin  de  Mulhouse,  1884  S.  20  ff.   entnommen  sind. 

Um  bei  den  Schlagmaschinen  den  Zugang  in  den  Wurfraum,  behufs 
Beseitigung  etwaiger  Verstopfungen,  nur  bei  Stillstand  des  Schlägers 
zu  gestatten,  wird  nach  der  von  Biedermann  in  Logelbach  i.  E.  an- 
gegebenen, in  Fig.  3  Taf.  11  gezeichneten  Einrichtung  (vgl.  Dollfus, 
B.  Niefs  und  Lemaitre-Lavotte  1884  251  *  256)  die  Deckelklappe  M  des 
Wurfraumes  durch  einen  Hebel  A  zugehalten,  welcher  blofs  bei  still- 
stehendem Schläger  die  Deckelhaube  freiläfst,  indem  dann  das  andere 
Ende  B  des  Hebels  für  die  nothwendige  Drehung  in  einen  Ausschnitt  e 
der   Schlägerantriebsscheibe  D    treten    kann.      Die   Feder  B    hält    den 
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Hebel  A  in  der  Stellung  des  Verschlusses,  wobei  sich  der  Hebel  an  den 
Stift  s  anlegt. 

Ganz  ähnlich  ist  die  Einrichtung  zu  gleichem  Zwecke  von  Gspann. 
Der  Riegel  A  B  (Fig.  4  Taf.  11),  welcher  vor  dem  an  der  Deckelklappe  M 
befestigten  Arme  H  steht,  kann  in  seiner  Fuhrung  C  durch  das  mit 
dem  Handrade  V  verbundene  Excenter  E  nur  zurückgeschoben  werden, 
wenn  das  Ende  B  in  einen  entsprechenden  Ausschnitt  des  Randes  D 
der  Schlägerantriebsscheibe  treten  kann.  Indem  der  Riegel  A  gleich- 
zeitig vor  einer  an  der  Schlägerhaube  befestigten  Nase  F  steht,  kann 
auch  die  Schlägerhaube  nur  beim  Stillstande  des  Schlägers  aufgehoben 
werden. 

Bei  Vorbereitungsmaschinen  der  Spinnerei  verhindern  0.  Schimmel 
und  Comp,  in  Chemnitz  die  durch  zu  grofsen  Zutritt  von  Fasermaterial 
verursachten  Unfälle  und  das  Einführen  starker  fremder  Gegenstände 
durch  Anbringung  einer  Sicherheitskuppelung,  wie  dieselbe  der  genannten 
Firma  für  ihre  Waschmaschinen  (vgl.  *  D.  R.  P.  Kl.  8  Nr.  19790  vom 
25.  December  1881,  vgl.  1882  249  *  81)  patentirt  ist.  Das  Antriebsrad  R 
(Fig.  9  Taf.  11)  für  die  Einführungswalzen  sitzt  nicht  fest  auf  der  Achse 
der  Walze,  sondern  ist  durch  Zahnkuppelung  mit  derselben  verbunden. 
Der  Muff  K  ist  durch  Nuth  und  Keil  auf  der  Achse  m>  verschiebbar  und 
wird  durch  die  mit  Hilfe  der  Doppelmutter  m  genau  zu  spannende 
Feder  f  an  das  Rad  R  gedrückt.  Tritt  nun  zwischen  die  Einführwalzen 
eine  zu  dicke  Schicht  Fasermaterial  oder  ein  harter  Gegenstand,  so 
wird  durch  den  gröfseren  Widerstand  der  Druck  der  Feder  f  über- 
wunden und  die  Kuppelungszähne  gleiten  auf  einander,  wobei  durch 
das  entstehende  Geräusch  der  Arbeiter  aufmerksam  gemacht  wird. 

Zur  Sicherung  des  Betriebes  der  Krempeln  und  um  Beschädigungen 
am  Beschläge  der  Walzen  vorzubeugen,  welche  durch  den  beim  Abfallen 
oder  beim  Reifsen  eines  Riemens  eintretenden  Stillstand  einer  Walze 
herbeigeführt  werden  können,  sind  schon  vielfach  Anordnungen  selbst- 
thätiger  Ausrückvorrichtungen  an  Krempeln  vorgeschlagen  worden.  Eine 
theilweise  Lösung  dieser  Aufgabe  liegt  in  der  von  Platt  Brothers  in 
Oldham  ausgeführten  im  Textile  Manufacturer,  1882  S.  346  beschriebenen 
Construction  von  Charnock^  einem  Spinnereidirector  in  Rufsland.  Wenn 
z.  B.  der  Riemen  zum  Betriebe  der  Vorwalze  reifst  oder  abfällt,  so 
stopfen  sich  die  von  den  noch  weiter  fortlaufenden  Einführcy lindern 
zugeführten  Fasern  zwischen  denselben  und  der  Vorwalze  fest,  beschä- 
digen den  Kratzenbeschlag  der  letzteren  und  verursachen  häufig  sogar 
Verbiegungen  und  Brüche.  Aehnlich  werden  auch,  wenn  die  Wender 
bei  fortlaufenden  Arbeitern  oder  der  Hacker  bei  sieh  weiter  drehender 
Kammwalze  zum  Stillstande  kommen,  Beschädigungen  des  Kratzen- 
beschlages verursacht.  Diese  Fälle  vermeidet  die  in  Fig.  10  Taf.  11 
dargestellte  Charnock' sehe  Ausrückvorrichtung,  welche  für  Krempeln 
bestimmt  ist,   bei   denen   die  Kammwalze    von   der  Haupttrommel    aus 
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durch  Räder  betrieben  wird:  für  einen  anderen  Kammwalzenbetrieb 
(durch  Riemen)  wäre  eine  entsprechende  Aenderung  leicht  zu  bewerk- 
stelligen. 

In  Fig.  10  bedeutet  G  ein  Zwischenrad  des  Kammwalzenbetriebes, 
welches  auf  seiner  Nabe  eine  schräge,  in  sich  zurücklaufende  Spur  A 
eingedreht  hat  und  auf  dem  Bolzen  M  frei  verschiebbar  ist.  In  die 
Spur  A  greift  ein  Stift  des  Hebels  B  ein  und  wird  derselbe- dadurch 
bei  der  Drehung  des  Rades  G  in  eine  schwingende  Bewegung  versetzt, 
welche  sich  durch  die  Stange  J  auch  auf  den  Hebel  C  überträgt.  Die 
Hebel  B  und  C  tragen  Klinken  L  und  /f,  welche  sich  auf  die  beiden 
Schrauben  F  und  E  legen,  von  denen  die  letztere  E  lose  auf  der  ersteren  F 
sitzt.  Jede  Schraube  wird  besonders  angetrieben  und  zwar  die  Schraube  E 
durch  die  damit  verbundene  Schnurrolle  D  von  der  Vorwalze,  die 
Schraube  F  durch  die  nach  der  anderen  Seite  der  Krempel  reichende 
Welle  H  von  dem  die  Hackerbewegung  treibenden  Riemen.  Die  Ge- 
schwindigkeit der  beiden  Schrauben  E  und  F  ist  so  bestimmt,  dafs  der 
Gewindefortgang  gröfser  ist  als  der  gleichgerichtete  Gang  der  Klinken  l\ 
und  L  bei  der  Schwingung  der  Hebel  B  und  C,  so  dafs  die  Klinken 
beim  Eingriffe  in  den  Gewindegang  die  Bewegung  der  Hebel  nicht  auf- 
halten. Ist  nun  aber  durch  irgend  einen  Umstand  der  Wenderantriebs- 
riemen aufser  Wirkung  gebracht,  so  bleibt  auch  der  Hacker  stehen  — 
da  derselbe  von  diesem  Riemen  aus  getrieben  wird  --  und  damit  auch 
die  Schraube  F.  Die  Klinke  L  stöfst  sich  in  dem  Gewindegange  und, 
da  die  nach  der  Schraube  zu  gerichtete  Bewegung  des  Hebels  B  sich 
nicht  äufsern  kann,  so  wird  bei  der  Weiterdrehung  des  Rades  G  das- 
selbe in  entgegengesetzter  Richtung  verschoben  und  dadurch  der  Kamm- 
walzentrieb  unterbrochen.  Da  von  der  Kammwalze  aus  die  Einführ- 
walzen getrieben  werden,  so  stehen  nun  auch  diese  still  und  ist  die 
weitere  Faserzuführung  aufgehoben.  In  entsprechender  Weise  wird  die 
gleiche  Wirkung  bei  eintretendem  Stillstande  der  Vorwalze  bezieh,  der 
Schraube  E  erreicht. 

Die  Spindelbänke,  welche  durch  ihre  grofse  Zahl  Zahnräder  bei 
ungenügendem  Schutze  derselben  vielfach  zu  Unfällen  bei  Unachtsamkeit 
der  bedienenden  Arbeitspersonen  Anlafs  geben,  verlangen  eine  besondere 
Aufmerksamkeit  für  Schutzvorrichtungen.  Der  in  dieser  Beziehung  von 
der  Elsässischen  Maschinenbaugesellschaft  in  Mülhausen  i.  E.  angegebene 
Schutzgitterverschlufs  für  das  Oiffercntialräderwerk  an  Spindelbänken  (vgl. 
Dollfw-Mieg  1875  216*27)  gewährt  eine  vollkommene  Sicherheit  für 
das  nur  bei  Schlufs  des  Schutzgitters  mögliche  Einrücken  der  Maschine. 

Das  Schutzgitter  besteht  aus  einer  zweiflügeligen  Thür  o  (Fig.  7 
und  8  Taf.  11),  welche  in  dem  festen  Rahmen  M  drehbar  ist  und  durch 
den  verschiebbaren  Riegel  P  zugehalten  wird;  letzterer  ist  mit  dem 
Winkel  L  verbunden,  dessen  anderes  Ende  sich  gegen  einen  Stellring  C 
der  Ausrückstange  für  die  Vorspinnmaschine  legt.   Ist  die  Ausrückstange 
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beim  Stillstande  der  Spindelbank  verschoben,  so  ist  der  Hebel  L  für 
eine  Verschiebung  des  Riegels  P  frei  und  die  Thür  o  kann  geöffnet 
werden,  indem  die  Nasen  des  Riegels  P  dann  gerade  über  Ausschnitten  m 
der  beiden  Thürflügel  stehen.  In  umgekehrter  Weise  wird  beim  Wieder- 
einrücken auch  der  Riegel  P  verschoben,  damit  derselbe  die  Thür  zuhält. 
Um  nun  das  Wiedereinrücken,  bei  nicht  geschlossener  Thür  oder  wenn 
doch  noch  ein  Flügel  derselben  offen  stehen  sollte,  unmöglich  zu  machen, 
sind  innerhalb  des  Rahmens  M  zwei  Federn  R  mit  Stiften  r  angebracht; 
dieselben  schnappen  in  kleine  Löcher  des  Riegels  P  und  halten  den- 
selben in  seiner  Stellung  beim  Oeffnen  der  Thür  o  fest.  Es  mufs  also 
vor  dem  Wiedereinrücken  erst  der  Riegel  P  frei  gemacht  werden,  was 
beim  Zumachen  der  Thür  geschieht,  indem  beide  Flügel  derselben  die 
Federn  R  niederdrücken  und  dadurch  die  Stifte  r  aus  den  Löchern  des 
Riegels  P  ziehen. 

In  der  Figur  10  bezeichnet  noch  X  den  aufklappbaren  Schlitzdeckel 
far  die  Spulenantriebsräder,  Y  den  ebenfalls  aufklappbaren  Schutz- 
deckel  für  die  Kniegelenkräder  und  Z  die  feste  Schutzwand  für  das 
Kegelrad  des  Differentialräderwerkes,  welche  Vorkehrungen  zu  weiterer 
Sicherung  gegen  Unfälle  beitragen.)' 

In  der  Kammgarnspinnerei  geben  die  Stachelwalzen  der  Spulenbänke 
bei  ihrer  Reinigung  häufig  zu  Unfällen  Anlafs,  welche  zwar  nur  in 
leichten,  aber  sehr  langsam  heilenden  Verletzungen  der  Fingerglieder 
der  bedienenden  Arbeiterin  bestehen.  Die  Reinigung  der  Stachelwalzen 
wird  meist  so  ausgeführt,  dafs  die  Arbeiterin  mit  Nadeln  oder  Drähten 
zwischen  die  Stacheln  der  Walze  greift  und  dadurch  die  anhängenden 
Wollflöckchen  abstreicht.  Die  geringste  Ungenauigkeit  beim  Halten  der 
Nadeln  verursacht  durch  Mitreifsen  derselben  seitens  der  Stachelwalze 
einen  Unfall.  Flache  Bürsten  oder  Kämme,  mit  denen  man  die  Reinigung 
versuchte,  lieferten  ein  ungünstiges  Ergebnifs  und  wird  deshalb  die  in 
Fig.  2  Taf.  11  dargestellte  Reinigungsbürste  von  Tournier,  Glück  und  Comp. 
in  Mülhausen  ein  wirkliches  Bedürfnifs  befriedigen. 

In  einem  Rahmen  A  ist  die  schraubengangförmige  Bürste  R  gelagert, 
welche  mittels  Handkurbel  durch  die  Kegelräder  C  und  Stirnräder  E 
in  schnelle  Umdrehung  versetzt  werden  kann.  Bei  der  Reinigung  der 
Stachelwalzen  .werden  die  an  dem  Rahmen  A  befestigten  Hacken  D 
auf  die  hinter  der  Stachelwalze  liegenden  glatten  Streckcylinder  ein- 
gehängt und  die  Spitzen  des  Rahmens  A  dadurch  gegen  die  Welle  der 
Stachelwalze  gelegt.  Die  Bürste  B  wird  nun  mit  gröfserer  Geschwindig- 
keit als  die  der  Stachelwalze  umlaufen  und  dabei  alle  anhängenden  Woll- 
fasern von  den  Stacheln  abstreichen.  Um  die  Bürste  für  Stachelwalzen 
von  verschiedenem  Durchmesser  benutzen  zu  können,  werden  die  sieb 
anlegenden  Spitzen  des  Rahmens  B  verstellbar  gemacht. 

Die  bisherigen  Anordnungen  der  Ausrückvorrichtungen  für  Seifac- 
toren, bei  welchen  der  Antriebsriemen  des  Deckenvorgeleges  nur  durch 
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die  im  Triebstock  liegende  Ausrückstange  auf  die  Losscheibe  gebracht 
werden  kann,  gewähren  keine  vollkommene  Sicherheit  bei  Unfällen, 
weil  dieselben  von  irgend  einem  Punkte  des  Wagens  aus  nicht  zur 
Wirkung  gebracht  werden  können.  Wenn  sich  der  Spinner  bei  ein- 
tretendem Unfälle  gerade  an  einer  vom  Triebstock  entfernteren  Stelle 
der  Spindelreihe  befindet,  so  mufs  er  erst  nach  diesem  springen,  um 
die  Maschine  abstellen  zu  können;  der  Weg  dahin  ist  durch  den  oft 
sehr  schlüpfrigen  Fufsboden  und  die  vorstehenden  Wagenbahnen  nicht 
ungefährlich,  so  dafs  der  Arbeiter  bei  einem  unglücklichen  Sturze  auch 
noch  durch  den  gerade  ausfahrenden  Wagen  verletzt  werden  kann. 
Man  hat  zwar  Einrichtungen,  wo  durch  Verschieben  einer  unter  der 
Auf-  und  Gegenwinderwelle  liegenden  Stange  von  irgend  einer  Stelle 
aus  das  Wiederausfahren  des  Wagens  nach  beendeter  Einfahrt  ver- 
hindert wird;  doch  können  diese  Einrichtungen  nicht  für  die  Sicherheit 
in  Betracht  kommen,  da  sie  die  Bewegung  nicht  sofort  unterbrechen 
und  nur  für  das  leichte  Wiederanknüpfen  gebrochener  Fäden  Werth 
haben.  Eine  von  der  Dampf-  und  Spinnereimaschinenfabrik  in  Chemnitz 
(*D.R.P.  Kl.  76  Nr.  26817  vom  6.  Oktober  1883)  angegebene  Aus- 
rückcorriefitung  für  Seifactoren  erfüllt  die  Forderung,  zu  jeder  Zeit  und 
von  beliebiger  Stelle  aus  in  Wirkung  gesetzt  werden  zu  können.  Wie 
aus  Fig.  6  Taf.  11  zu  ersehen,  besteht  die  Riemenführerstange  des  Decken- 
vorgeleges aus  einem  Rohre  R  und  einer  in  demselben  durch  eine  ein- 
gelegte Spiralfeder  F  verschiebbaren  Stange  S;  das  Rohr  R  trägt  die 
Führungsgabel  G  für  den  Antriebsriemen  und  die  Stange  S  ist  durch 
die  auf  derselben  befestigte  Führung  q  mit  dem  Hebel  p  verbunden, 
an  welchem  die  gewöhnliche  Ausrückstange  o  am  Triebstock  angreift. 
Das  Rohr  R  und  die  Stange  S  werden  durch  eine  von  der  Feder  f 
niedergedrückte  Klinke  h  in  entsprechender  Verbindung  erhalten,  wobei 
die  Rohrfeder  F  zusammengedrückt  ist.  Die  Klinke  h  steht  durch  eine 
über  an  der  Decke  befindliche  Rollen  laufende  Schnur  e  mit  dem  auf 
der  Welle  c  im  Triebstock  sitzenden  Hebel  d  in  Verbindung.  Die 
Welle  c  hat  auf  ihrer  ganzen  Länge  eine  Nuth  und  verschiebt  sich  längs 
derselben  beim  Wagenausgange  der  am  Wagen  W  befindliche,  mit  Keil 
versehene  Hebel  6,  welcher  an  eine  unter  der  Aufwinder-  und  Gegen- 
winderwelle liegende,  ebenso  lange,  verschiebbare  Stange  a  angehängt 
ist.  Wird  also  die  Stange  a  von  irgend  einer  Stelle  aus  verschoben,  so 
wird  dadurch  die  Welle  c  etwas  gedreht,  wobei  der  Hebel  d  die  Schnur  e 
anspannt,  die  Klinke  h  auslöst  und  die  frei  gewordene  Feder  f  das 
Rohr  R  mit  der  Riemengabel  £,  da  die  Stange  S  durch  den  Hebel  p 
festgehalten  ist,  zurückschiebt,  so  dafs  der  Antriebsriemen  von  der  Fest- 
scheibe A  auf  die  Losscheibe  A{  gelangt.  Gleichzeitig  geht  die  einen 
am  inneren  Umfange  der  Riemenscheibe  Rl  anliegenden  Bremshebel  ß 
abhaltende  Nase  k  mit  zurück  und  die  Feder  f[  bewirkt  durch  Andrücken 
der  Bremse  B  einen  raschen  Stillstand  des  Selfactors. 
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Soll  nun  die  Maschine  wieder  eingerückt  werden,  so  kann  dies  ab- 
sichtlich nur  am  Triebstock  und  mit  der  gewöhnlichen  Einrückerstange 
geschehen.  Man  hat  zuerst  mit  derselben  die  Bewegung  des  Aus- 
rückens zu  machen,  wodurch  die  Klinke  wieder  einschnappen  kann  und 
die  Feder  F  angespannt  wird,  uud  zieht  dann  wieder  zurück.  Wie  er- 
sichtlich, erleidet  bei  der  beschriebenen  Anordnung  die  Möglichkeit  der 
beliebigen  Ausrückung  am  Triebstock  durch  die  Stange  o  keine  Be- 
schränkung und  können  an  derselben  auch  noch  die  bekannten  Sicher- 
heitsschlösser angebracht  werden. 

Während  der  Wageneinfahrt  hat  für  die  Ausrückung  die  Ver- 
schiebung des  Antriebsriemens  keinen  Werth,  da  der  Stillstand  dabei 
doch  nicht  sofort  erfolgt.  Da  während  dieser  Periode  nur  die  den  Wagen 
hereinziehenden  Schnecken  getrieben  werden,  so  braucht  man  blofs  diesen 
Trieb  aufzuheben,  um  einen  Stillstand  herbeizuführen.  Die  meisten  Self- 
actoren  haben  auch  zu  diesem  Zwecke  eine  Einrichtung,  um  die 
Kuppelung  für  die  Wageneinzugsbewegung  beliebig  auszurücken;  die- 
selben befinden  sich  aber  alle  im  Triebstock,  so  dafs  sie  nur  von  einem 
dort  stehenden  Arbeiter  zur  Wirkung  zu  bringen  sind.  In  dieser  Be- 
ziehung hat  Lefevre  in  St.  Etienne  du  Rouvray  nach  dem  Bulletin  de 
Ronen,  1882  S.  477  eine  Anordnung  angegeben,  durch  welche  die  Ein- 
stellung der  Wageneinfahrt  auch  von  jedem  beliebigen  Punkte  der  Spindel- 
reihe möglich  ist. 

Eine  im  Triebstock  auf  dem  Fufsboden  liegende  verschiebbare 
Stange  A  (Fig.  5  Taf.  11)  trägt  an  ihrem  hinteren  Ende  einen  Schuh  o, 
welcher  zwischen  zwei  Zapfen  i  und  s  sich  bewegt  und  bei  der  Ver- 
schiebung nach  rechts  die  mit  dem  Theile  B  des  Zapfens  i  verbundene 
Bremsglocke  der  Wageneinfahrtskuppelung  G  aushebt.  An  dem  Wagen 
befindet  sich  ein  festes  Stelleisen  C  und  das  von  der  Feder  f  stets  nach 
hinten  gezogene  drehbare  Stelleisen  D.  Die  Flächen  c  und  d  dieser 
Stelleisen,  zwischen  welche  bei  nach  vorn  gezogenem  Stelleisen  D  die 
Welle  A  zu  liegen  kommt,  sind  gerauht,  damit  sie  die  Welle  A  dann 
zwischen  sich  fassen  und  bei  der  Wagenbewegung  mitnehmen.  Das 
Stelleisen  D  steht  durch  eine  Kette  mit  einer  an  dem  Wagen  längs  der 
Spindeln  liegenden  verschiebbaren  Stange  in  Verbindung,  durch  welche 
dann  bei  der  Wageneinfahrt  durch  Anziehen  der  Kette  die  Verschiebung 
der  Stange  A  und  Ausrückung  der  Kuppelung  G  erfolgt. 

Die  Einrichtung  gewährt  auch  noch  in  anderer  Hinsicht  eine  Sicher- 
heit, Die  Stange  A  bildet  überhaupt  das  einzige  Mittel  für  die  Ein- 
und  Ausrückung  der  Wageneinfahrt.  Hat  der  Wagen  seinen  Einzug 
beendet,  so  stöfst  das  Stelleisen  C  gegen  eine  Nase  B  auf  der  Stange  A 
und  die  Kuppelung  wird  dadurch  ausgerückt.  Wenn  nach  der  Riick- 
drehung  der  Spindeln  (dem  sog.  Abschlagen)  die  Wageneinfahrt  beginnen 
soll,  so  stöfst  die  Knagge  Zf,  welche  au  dem  von  der  Aufwinderketk' 
bei   der  Spindelrückdrehung   bewegten   bekannten  Hebel   sitzt,   an  die- 
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am  Ende  der  Stange  A  angebrachte  Scheibe  S,  zieht  dadurch  die 
Stange  .1  zurück,  so  dafs  die  Kuppelung  G  sich  schliefsen  kann.  Es 
ist  nun  H  die  am  Wagen  sitzende  Nase,  hinter  welche  der  Haken  T 
bei  der  äufsersten  Stellung  des  Wagens,  um  denselben  während  der 
Spindelrückdrehung  festzuhalten,  einschnappt.  Würde  nun  einmal  der 
Haken  T  noch  nicht  ausgelöst  und  die  Wageneinfahrtskuppelung  bereits 
eingerückt  sein,  so  müfste  unbedingt  ein  Bruch  gewisser  Theile  erfolgen. 
Ein  solcher  Uebelstand  ist  bei  der  vorliegenden  Anordnung  vermieden. 
Wenn  der  Haken  T  noch  nicht  ausgelöst  ist,  also  noch  hoch  steht,  so 
befindet  sich  der  mit  demselben  verbundene  Winkel  t  vor  der  Scheibe  S 
und  hindert  somit  die  Vorwärtsbewegung  der  Stange  4,  also  die 
Einrückung  der  Kuppelung  G.  In  ähnlicher  Weise  wird  durch  die  An- 
ordnung, dafs  die  Auslösung  der  Kuppelung  G  durch  den  einfahrenden 
Wagen  unmittelbar  und  nicht,  wie  bisher,  mit  Hilfe  der  Steuerwelle 
erfolgt,  ein  Bruch  vermieden,  wenn  die  Steuerwelle  einmal  ihren  Dienst 
versagen  sollte. 

Schliefslich  sei  hier  noch  die  Anordnung  des  Ausriickzeuges  an 
Seifactoren  von  0.  Schimmel  und  Comp,  in  Chemnitz  erwähnt,  welche 
die  Anbringung  von  Sicherheitsriegeln  für  die  Ausrückstange  (vgl.  1881 
240  '""  362.  1884  251  *  106)  ganz  entbehrlich  macht  und  eine  fast  noch 
gröfsere  Sicherheit  gegen  das  Selbsteinrücken  gewährt.  Die  Ausrück- 
stange a  (Fig.  1  Taf.  11)  ist  an  dem  einen  Arme  des  Winkelhebels  b 
angehängt,  dessen  anderer  Arm  mit  der  Stange  c  verbunden  ist,  welche 
nach  dem  an  der  Decke  des  Fabriksaales  befindlichen  Antriebsvorgelege 
reicht.  Die  Stange  c  greift  wieder  an  einem  Winkelhebel  d  an,  welcher 
durch  einen  Schlitz  die  Stange  c  mit  der  Riemenführergabel  g  führt. 
In  der  gezeichneten  Stellung  befindet  sich  der  Riemen  auf  der  Los- 
scheibe; das  Gewicht  der  Stange  e  wirkt  auf  den  Winkelhebel  b  und 
zieht  dadurch  die  Ausriickstange  a  nach  links,  was  jedoch  durch  An- 
lage des  Handgriffes  h  an  die  Führung  f  begrenzt  wird.  Beim  Ein- 
rücken wird  die  Stange  o  nach  rechts  gezogen,  bis  der  Ausschnitt  s 
in  die  Führung  f  einschnappt  und  dadurch  die  Stange  a  in  der  ein- 
gerückten Stellung  festhält.  Es  ist  also  beim  Einrücken  die  Stange  c 
zu  heben  und  es  erfordert  dies  schon  einen  kräftigeren  Zug  an  dem 
Handgriffe  A,  so  dafs  ein  Selbsteinrücken  nicht  erfolgen  kann.  Bei  dieser 
Anordnung  ist  auch  das  Ausrücken  sehr  leicht,  indem  man  nur  den 
Handgriff  h  etwas  zu  heben  braucht,  weil  dann  sofort  das  Gewicht  der 
Stange  c  zur  Wirkung  kommt  und  die  Gabel  g  auf  die  Losscheibe  zieht. 

G.  höhn. 


J.  Sobotkas  Stickmaschinen  mit  Hebelbetrieb.  1;,;, 

J.  Sobotka's  Neuerung  an  Heilmann'schen  Stickmaschinen 

mit  Hebelbetrieb. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  II. 

Bei  der  Heil  mann' sahen  Stickmaschine  (vgl.  1836  59  *  5)  wird  eine 
an  beiden  Enden  zugespitzte,  in  der  Mitte  mit  dem  Fadenöhre  versehene 
und  von  Zangen  gehaltene  Nadel  abwechselnd  von  beiden  Seiten  durch 
den  Stoff'  gestochen  und  der  Faden  durch  entsprechende  Entfernung 
der  Zange  mit  der  gefafsten  Nadel  straff'  gezogen.  Die  Nadelzangen 
befinden  sich  auf  Wagen,  welche  senkrecht  zur  Stoffebene  auf  wage- 
rechten Bahnen  laufen,  so  dafs  in  Folge  dessen,  da  die  zu  beiden  Seiten 
des  Stoffes  nöthigen  Wagenbahnen  für  die  Anfangslänge  des  Stickfadens 
noch  geniigen  müssen,  zur  Aufstellung  einer  solchen  Stickmaschine  viel 
Platz  gebraucht  wird.  Die  Raumbeanspruchung  solcher  Stickmaschinen 
wird  nun  mit  einer  von  Jul.  Sobotka  in  Plauen  i.  V.  ("""  D.  R.  P.  Kl.  52 
Nr.  28695  vom  30.  August  1883)  angegebenen  Einrichtung  wesentlich 
geringer.  Es  werden  die  Nadelzangen  nur  so  weit  vom  Stoffe  entfernt, 
bis  zwischen  beiden  Raum  genug  ist  für  einen  Apparat,  welcher  die 
Fäden  vollends  durch  den  Stoff  hindurch  und  straff  zieht. 

Der  Arbeitsvorgang  eines  Stiches  ist  in  den  3  Einzeldarstellungen  I 
bis  III  der  Fig.  11  Taf.  11  veranschaulicht.  A  und  ß  sind  die  zu  beiden 
Seiten  des  Stoffes  befindlichen  Nadelzangen  und  I  ist  die  Stellung,  wo 
die  Nadel  N  von  der  Zange  B  durch  den  Stoff'  gestochen  wird,  die 
Zange  B  sich  geöffnet  und  die  Zange  A  die  Nadel  zwischen  sich  erfafst 
hat.  Während  die  Zange  B  nun  weiter  in  ihrer  Lage  verharrt,  entfernt 
sich  die  Zange  A  von  dem  Stoffe  bis  in  die  Stellung  II;  jetzt  drehen 
sich  die  Haken  F  und  G  sowie  H  von  oben  und  unten,  von  vorn  und 
hinten  gegen  den  Faden,  so  dafs  derselbe  zwischen  den  Haken  gehalten 
ist.  Bei  der  darauf  erfolgenden  Abwärtsbewegung  des  Hakens  H  wird 
der  Faden  nun  vollends  ausgezogen  und  gespannt.  Hierbei  sorgen  die 
oberen  Haken  F  und  G  dafür,  dafs  der  Faden  senkrecht  zum  Stoffe  und 
in  der  Richtung  der  Nadel  angezogen  wird.  Indem  sich  hierauf  die 
Haken  zurückdrehen,  nähert  sich  die  Zange  A  wieder  dem  Stoffe  und 
das  gleiche  Spiel  erfolgt  nun  auf  der  anderen  Seite. 

Die  Nadelzangen  sind  hier  nicht  auf  Wagen  befestigt,  sondern  werden 
von  Hebeln  getragen;  sie  machen  also  keinen  geraden  Weg,  beschreiben 
vielmehr  einen  Bogen.  Das  senkrecht  zur  Stoffebene  zu  erfolgende  Stmll- 
ziehen  besteht  jedoch  durch  den  beschriebenen  Apparat  noch  immer. 
Die  Bewegung  des  Auszugapparates,  wie  auch  der  Zangen  und  das 
Oeffnen  und  Schliefsen  derselben  erfolgt  durch  Hebel  mit  Hilfe  von 
Kurbeln  und  Curvenscheiben.  Bei  weniger  festem  Stickgarne  treten  an 
Stelle  der  Haken  F,  G  und  H  kleine  Röllchen  zur  Schonung  der  Fäden. 

Im  Zusatzpatente  Nr.  29625  vom  27.  März  1881  sind  Abänderungen 
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im  Bewegungsmechanismus  beschrieben,  um  bei  dem  Zusammenspiele 
der  Werkzeuge  einige  Gänge  zu  ersparen  und  dabei  auch  einige  Ver- 
einfachungen der  Maschine  zu  erzielen. 


Bastians'  Tasterzirkel. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  11. 
Um  einen  eingestellten  Tasterzirkel  über  einen  stärkeren,  vor  der 
Mefsstelle  liegenden  Theil  des  gemessenen  Gegenstandes  hinwegziehen  zu 
können,  ohne  den  Zirkel  verstellen  zu  müssen,  setzt  J.  Bastians  in  Cleve 
(*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  28  608  vom  13.  März  1884)  die  eine  Zirkelhälfte 
aus  zwei  durch  ein  Gelenk  verbundenen  und  mittels  des  Sperrhebels  / 
(Fig.  12  und  13  Taf.  11)  festgestellten  Theilen  zusammen.  Durch  einen 
Druck  auf  den  Hebel  /  wird  der  Theil  i,  welcher  sich  einerseits  mit  der 
Nase  n  gegen  den  Hebel,  andererseits  mit  dem  Stifte  p  gegen  den  Theil  b 
stemmt,  ausgelöst  und  eine  Feder  o  bewirkt  dann  dessen  selbstthätige 
Oeffnung.  Da  der  Sperrhebel  /  mit  einer  Feder  m  versehen  ist,  so  genügt 
wiederum  ein  blofser  Druck  auf  i  zur  Herstellung  der  ursprünglichen 
Lage.  Dem  vorauszusehenden  baldigen  Lockerwerden  der  Verbindung 
könnte  durch  eine  auf  Anzug  berechnete  Nasenbildung  bei  n  leicht  vor- 
gebeugt werden. 

Die  Uebertragung  elektrischer  Energie  auf  gröfsere  Ent- 
fernungen auf  der  Turiner  Ausstellung. 

Mit  Abbildungen. 

Die  Uebertragung  elektrischer  Energie  zur  Beleuchtung,  Kraftaus- 
nutzung und  für  metallurgische  Zwecke  wurde  in  den  letzten  Jahren 
von  industriellen  und  Fachkreisen  mit  dem  gröfsten  Interesse  verfolgt, 
indem  die  endgültige  Lösung  der  Aufgabe  auf  der  einen  Seite  den  ver- 
schiedensten Industriezweigen  vorteilhafte  Verwendung  von  sonst  un- 
benutzten Wasserkräften  gestatten  und  auf  der  anderen  Seite  der  sich 
rasch  emporschwingenden  elektro-technischen  Industrie  wiederum  ein 
neues  Feld  öffnen  würde. 

Die  früheren  Versuche  von  Fontaine  auf  der  Wiener  Ausstellung 
1873,  von  Deprez  in  München  1881  bezieh,  auf  der  französischen  Nord- 
bahn und  bei  Grenoble  1883  waren  blofs  in  kleinerem  Mafsstabe  aus- 
geführt, daher  als  Proben  sehr  interessant,  hatten  jedoch  bisher  kaum 
erwähnungswerthe  praktische  Anwendung  zur  Folge. 

Gegenwärtig  arbeiten  auf  diesem  Felde  namentlich  Marcel  Deprez 
in  Paris1  und  Luden  Gaulard  in  London.     Jener   sucht  die  Frage   mit 

1  Deprez  wurden  von  einem  Pariser  Syndikate,  an  dessen  Spitze  das  Haus 
Rothschild    steht,    ty2  Mill.  Franken   für    Versuche   in   gröfserem  Mafsstabe   zur 
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Hilfe  der  gleich  gerichteten  Ströme  zu  lösen  und  dieser  glaubt,  dafs  sie 
blofs  mittels  Anwendung  von  Wechselströmen  gelöst  werden  könne. 

Luden  Gaulard^  Elektriker  der  National  Company  for  thc  Distribution 
of  Eleclricity  by  Secondary  Generators  in  London  hatte  schon  im  J.  1883 
zuerst  in  der  Westminster  Aquarium  Ausstellung  (vgl.  1883  248  258) 
einen  Inductionsapparat  im  Gange  und  eine  Anlage  mit  ähnlichen 
Apparaten  beleuchtete  im  Winter  1883/84  5  Stationen  der  Metropolitan 
oder  unterirdischen  Eisenbahn  in  London  mit  einem  Stromkreise  von  24km 
während  5  Monaten  ohne  jegliche  Unterbrechung. 

Die  neuesten  Versuche  mit  diesem  Systeme  fanden  im  Monate  Sep- 
tember 1884  gelegentlich  der  Internationalen  Elektrischen  Ausstellung  in 
Turin  vor  einer  internationalen  Jury  statt  und  zwar  mit  dem  Ergeb- 
nisse, dafs  Hrn.  L.  Gaulard  der  grofse  Preis  von  10000  Franken  zu- 
erkannt wui'de,  welchen  die  italienische  Regierung  ausgesetzt  hatte  für 
diejenige  Erfindung,  wodurch  die  praktische  Lösung  von  Problemen  ge- 
fördert würde,  welche  auf  die  industrielle  Anwendung  der  Elektricitäl 
in  Hinsicht  der  Kraftübertragung  auf  gröfsere  Entfernungen,  der  Be- 
leuchtung und  Metallgewinnung  Bezug  haben.  In  den  ersten  Wochen 
befand  sich  auf  der  Turiner  Ausstellung  blofs  das  Modell  der  Secundär- 
generatoren,  wie  es  auf  der  Metropolitan  Eisenbahn  vorher  in  London 
arbeitete  und  zwar  in  der  Construction,  wie  sie  in  D.  p.  J.  1884  251 
431  beschrieben  wurde.  Dieser  Generator  hatte  ein  Gesammtgewicht 
von  800k  und  konnte  eine  elektrische  Energie  umsetzen,  welche  etwa 
16e  entspricht;  nach  den  in  London  damit  angestellten  Versuchen  von 
Prof.  Hopkinson  gab  der  Apparat  einen  Nutzeffect  von  79,3  bis  89  Proc. 
Kurz  nach  Eröffnung  der  Ausstellung  kam  eine  Anzahl  weiterer  Secun- 
därgeneratoren  an,  welche  nach  dem  neueren  Patente  (vgl.  *  D.  R.  P. 
Kl.  21  Nr.  28947  vom  12.  März  1884)  von  Gaulard  und  Gibbs  construirt 
waren  und  für  dieselbe  Leistungsfähigkeit  gegenüber  den  früheren  Appa- 
raten nur  80k  Gewicht  hatten.  Die  frühere  Construction  der  Inductions- 
spiralen,  wobei  der  primäre  oder  Inductionsdraht  zusammen  mit  den 
secundären  oder  inducirten  Drähten  ein  Kabel  bildeten,  war  bedeutend 
schwerfälliger  und  weniger  wirksam  im  Verhältnisse  zu  dem  grofsen 
Gewichte  von  800k. 

Diese  Kabel  hatten  den  Querschnitt  Fig.  1  in  Naturgröfse;  der  innere 


Verfügung  gestellt;  man  sieht  den  Erfolgen  dieser  in  den  nächsten  Monaten 
stattfindenden  Versuche  mit  der  gröfsten  Spannung  entgegen.  —  Auf  der  fran- 
zösischen Nordbahn  werden  durch  einen  112km  langen  Stromkreis  zwischen 
Creil.  La  Chapelle  und  Paris  200«  zu  übertragen  versucht  und  zwar  mittels 
einer  Gleichstrommaschine  von  7500  Volt  Spannung  und  20  Ampere  Strom- 
stärke, welche  sich  in  Creil  befindet;  in  La  Chapelle  und  Paris  werden  '2  elekim- 
dvnamische  Maschinen  von  40  und  60e  den  Strom  in  Kraft  umsetzen,  welche 
man  nutzbar  zu  machen  hofft.  Das  Kabel  aus  Siliciurn-Bronze  ist  von  L.  Weiller 
in  Angouleme  (vgl.  1884  254  492)  und  besteht  aus  7  Drähten  von  je  lmm^ 
Durchmesser,  was  dem  Querschnitte  eines  einzigen  Drahtes  von  5mm  entspricht  : 
der  Gesammtwiderstand  der  Linie  beträgt  etwas  unter  100  Olim. 
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Induetionsdraht  hatte  4mni  Durchmesser   und   war  gut   isolirt.     Parallel 
zu  dessen  Achse  lagen  um  denselben  herum  6  Gruppen  von  je  8  einzeln 
von  einander  isolirteu  Drähten  von  0mm,5  Durchmesser,  also 
im  Ganzen  48  Drähte;  das  Ganze  war  zu  einem  Kabel  von 
15mm  Durchmesser  umflochten.  —  Jede  der  16  Säulen,  welche 
den  Apparat  bildeten,  war  mit  50m  dieses  Kabels  umwickelt. 
Die    neueren   Apparate   waren    aus  blofs  4  Säulen  ge- 
bildet; Fig.  2  stellt  die- 
selben  im  senkrechten 
Schnitte  dar,  Fig.  3  im 
Grundrisse   und  Fig.  4 
die  spiralen  Elemente. 
Jede  der  einzelnen  Säu- 
len war  in  4  Abschnitte 
getheilt,  welche  unter 
sich  entweder   parallel 
oder  hinter  einander  ge- 
schaltet wurden ;  da  die- 
selben Schaltungen  mit 
den  4  einzelnen  Säulen 
vorgenommen    werden 
konnten,     so    war    je 
nach     Bedürfnifs    jede 
erdenkliche    Combina- 
tion  der  einzelnen  Ab- 
schnitte sowie  der  ein- 
zelnen  Säulen    ermög- 
licht.    Die  Modelle 
hatten  4,  2,   1  und   *ja 
Säulen;  die  ganzen  Säu- 
len   waren    in    4    Ab- 
schnitte   getheilt,     die 
halben  Säulen  in  2  mit 
entsprechenden    Polen. 
Bei  etwas  höherer  Span- 
nung als  der  vorhande- 
nen im  primären  Strom- 
kreise würde  jeder 
Abschnitt   ungefähr  le 
entsprechen;  im  vorlie- 
genden Falle  jedoch  wurden  dieselben  nicht  ganz  ausgenutzt. 

Ein  Generator  von  4  Säulen  (Fig.  2  und  3)  war  so  zusammen- 
gestellt, dafs  eine  hölzerne  Bodenplatte  a  und  eine  hölzerne  Deckplatte  b 
die   Säulen  mittels   16  Bolzen  c  zusammenhielt;    die  Bolzen   waren    in 
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Gruppen  von  je  4  Stück  um  jede  Säule  angeordnet.  Im  Inneren  der 
Säulen  befanden  sich  die  aus  einem  Bündel  feinen  Eisendrahtes  ge- 
bildeten Kerne  tf,  welche  etwa  40mm  Durchmesser  besitzen  und  lothrecht 
verstellbar   sind. 

Eine  volle  Säule  mit  4  Abschnitten  enthält  zwei  parallel  laufende, 
je  500  Windungen  zählende  Spiralen,  welche  durch  Papierringe  von  ein- 
ander isolirt  sind.  Durch  die  eine  Spirale  p  Fig.  4. 
geht  der  primäre  Strom  und  in  der  an- 
deren s  wird  der  secundäre  Strom  in- 
ducirt.  Um  die  Spiralen  billig  und  fabrik- 
mäfsig  herstellen  zu  können ,  sind  die- 
selben aus  einzelnen  in  Fig.  4  veranschau- 
lichten Elementen  zusammengestellt^  die 
Elemente  haben  die  Form  eines  flachen 
Ringabschnittes  mit  je  2  aufsen  vorstehen- 
den Ohren  p  bezieh,  s..  Die  Ohren  von 
je  zwei  auf  einander  folgenden  Scheiben 
desselben  Stromkreises  werden  zusammen- 
gelöthet,  so  dafs  das  Ganze  eine  Spirale  bildet.  Diese  aufsen  vor- 
stehenden Ohren  erlauben  das  Einschieben  eines  scheibenförmigen 
Papierringes  zur  Isolirung,  welcher  im  Inneren  dem  Kerndurchmesser 
entsprechend  ausgeschnitten  ist.  Zusammengestellt  bilden  die  primären 
und  secundären  Spiralen  eine  Art  doppelgängiger  Schraube  und  sind 
die  vorstehenden  Ohren  so  combinirt,  dafs  immer  ein  primäres  p  mit 
einem  secundären  Ohre  s  abwechselt.  Nachdem  der  Apparat  zusammen- 
gestellt ist,  werden  die  Ohren  der  beiden  Spiralen  mit  verschiedenen 
Farben  angestrichen,  so  dafs  allenfallsige  Beschädigungen,  wie  sie  leicht 
beim  Versandt  vorkommen,  mittels  Galvanometer  rasch  aufgefunden 
und  gut  gemacht  werden  können.  Die  Spiralelemente  sind  aus  0mm,25 
dickem  Kupferblech  ausgestanzt,  haben  aufsen  115mm  und  innen  54mm 
Durchmesser^ 

Die  Yortheile  dieser  Einrichtung  gegenüber  der  älteren  mittels  Kabel 
bestehen  darin,  dafs  die  Massen  der  beiden  Spiralen  nicht  allein  durch- 
weg vollkommen  gleich  sind,  sondern  auch  dafs  alle  Punkte  der  secun- 
dären Spirale  gleichweit  von  der  parallel  laufenden  Primärspirale  ent- 
fernt sind.  Der  Construction  der  Spiralen  liegt  ein  so  einfacher  und 
äufserst  geistreicher  Gedanke  zu  Grunde,  dafs  daran  schwerlich  viel  zu 
verbessern  sein  wird. 

Die  von  der  Jury  in  Turin  mit  den  Secundärgeneratoren  angestellten 
^  ersuche  ergaben  einen  Nutzeffect  von  85  bis  90  Proc.  und  bestätigten 
somit  vollkommen  die  oben  erwähnten  Versuche  von  Hopkinson.  Die 
Turiner  Messungen  geschahen  mittels  Mascart's  Elektrometer  nach  der 
Methode  von  Jouberl,  welche  man  vom  theoretischen  Standpunkte  als 
nicht  absolut  zuverlässig-  bezeichnete.    Die  in  Aussicht  stehenden  weiteren 
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Versuche  mittels  der  calorimetrisehen  Methode  dürften  die  früheren  Ver- 
suche mit  unbedeutenden  Abweichungen  bestätigen,  welche  für  die  Praxis 
von  durchaus  keinem  Belange  sein  werden.  —  Es  mag  hier  noch  er- 
wähnt werden,  dafs  bei  dem  älteren  Systeme  mit  Kabel  der  Kern  fest 
gelagert  war  und  durch  Auf-  oder  durch  Abschrauben  eines  rohrförmigen 
Schildes  der  secundäre  Strom  je  nach  Bedürfnifs  regulirt  werden  konnte. 
Bei  den  neueren  Generatoren  hingegen  war  der  Kern  selbst  verstellbar 
und  erleichtert  diese  Anordnung  eine  selbstthätige  Regulirung  des  secun- 
dären  Stromes,  indem  im  Nebenstrome  Solenoide,  welche  zugleich  als 
Gegengewichte  des  Kernes  dienten,  letzteren  in  höhere  oder  tiefere  Stellung 
brachten,  je  nach  dem  gerade  erforderlichen  elektrischen  Strome;  dieser 
Regulator  gibt  zugleich  ein  sehr  einfaches  Mittel  ab,  durch  eine  Zähl- 
vorrichtung den  Verbrauch  elektrischer  Energie  zu  vergleichen,  indem 
die  jeweilige  höhere  oder  tiefere  Stellung  des  Kernes  dem  Verbrauche 
entspricht;  ein  damit  in  Verbindung  gebrachter  Papierstreifen  empfängt 
einfach  die  graphische  Darstellung  des  jeweiligen  Verbrauches.  Dieser 
Apparat  hätte  somit  gegenüber  den  bereits  für  ähnliche  Zwecke  bekann- 
ten den  grofsen  Vortheil,  äufseren  Einflüssen  durchaus  nicht  unterworfen 
zu  sein. 

Die  Beleuchtungsanlagen,  womit  die  Versuche  in  Turin  stattfanden, 
erstreckten  sich  auf  4  Stellen,  wovon  die  letzte :  die  Station  Lanzo  40km, 
dem  Stromkreise  entlang  gemessen,  von  der  Dynamomaschine  entfernt 
war;  letztere,  eine  Wechselstrommaschine  von  Siemens  in  London, 
Modell  W°D2  mit  24  Stück  Ankerspulen,  gab  bei  750  Umdrehungen 
in  der  Minute  18000  Stromwechsel  und  sollte  mit  Erreger  63e  ver-' 
brauchen.  Dieselbe  arbeitete  mit  3000  Volt  und  12  Ampere,  was  einer 
vollen  Leistung  von  40e,76  entspricht. 

Um  die  Leistung  der  Dynamomaschine  dem  Verbrauche  an  den  ent- 
fernten Stationen  anzupassen,  wurde  die  Erregungmaschine  durch  selbst- 
wirkend sich  einschaltende  Widerstände  regulirt  und  in  Folge  dessen 
auch  die  Wechselstrommaschine. 

Der  Stromkreis  hatte  eine  Länge  von  80km.  Der  Leitungsdraht  aus 
Chrombronze  von  J.  O.  Mouchel  in  Paris  war  3mm,7  Durchmesser,  dessen 
Leitungsfähigkeit  98,5  Proc.  und  die  Bruchfestigkeit  44k/qmm.  Der  Wider- 
stand des  Stromkreises  betrug  130  Ohm  und  diesem  entsprechend  wurden 
17e,66  in  der  äufseren  Leitung  absorbirt;  somit  verbliebe  für  die  Be- 
leuchtungsanlage 23e,10. 

Die  Anordnung  der  Lampen  geht  aus  folgender  Zusammenstellung 
hervor : 

Entfernung  Normal-      ,7  ,,      A 

.  ^       &  ,  Volt     Ampere 

km  kerzen  * 

0  1)  Ausstellung  (Dynamomaschine) 

1  Soleil-Lampe  .   - 1000  110  9 

9  Swan-Lampen 20  110  0,68 

14  Bernstein-Lampen 50  50  3 
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Entfernung  Normal-     y  ,      A       . 

km  kerzen  ' 

8  2)  Station  Turin 

1  Siemens-Lampe 500  50       12 

34  Edison- Lampen 16         100         0,75 

•   38  „  8  50         0,75 

15  3)  Station  Veneria 

2  Siemens-Lampen 500  50       12 

40  4)  Station  Lanzo 

2  Siemens-Lampen 350  45  9 

1  Soleil-Lampe 1000        110         9 

16  Swan-Lampen 20        110         0,68 

9  Bernstein-Lampen 50  50         3 

Obige  Lichtstärken  und  Stromverhältnisse  waren  nicht  durch  Messung  bestimmt. 

sondern   beruhen   einfach    auf  Annahme   der   nominellen   Zahlen;   die  Lampen 

brannten  durchweg  viel  heller  als  mit  normaler  Lichtstärke. 

Auf  der  Ausstellung  befanden  sich  verschiedene  Generatoren  mit 
einer  einzigen  Säule,  ebenso  in  Veneria;  auf  den  Stationen  Turin  und 
Lanzo  war  je  ein  4 säuliger  Generator.  Aus  dieser  Anlage  ersieht  man 
sofort  die  aufserordentliche  Theilbarkeit  des  Stromes,  welche  mittels 
direkter  gleichgerichteter  Ströme  nicht  durchzuführen  wäre. 

Bei  dieser  speciellen  Anlage  waren  die  Verluste  in  der  Leitung 
allerdings  bedeutend  im  Verhältnisse  zur  Leistung,  was  jedoch  auf 
finanzielle  Gründe  zurückgeführt  werden  mufs,  indem  der  3mm,7  dicke 
Chrombronzedraht  von  Mouchel  ohne  Vergütung  zur  Verfügung  gestellt 
war;  wäre  der  Querschnitt  des  Drahtes  der  doppelte  gewesen,  also  5n"».-2 
Durchmesser,  was  keine  aufsergewöhnliche  Dicke  ist,  so  wäre  der  Ver- 
lust auf  die  Hälfte  vermindert  worden.  Wenn  anstatt  der  Entfernung 
von  40km  diese  blofs  20km  betragen  hätte,  so  wären  die  Verluste  in  der 
Leitung  wiederum  nur  die  Hälfte  gewesen.  Da  es  sich  in  der  Praxis 
meistens  um  Fälle  von  wenigen  Kilometer  handelt,  so  können  die  Leitungs- 
verluste gewöhnlich  auf  wenige  Procent  herabgezogen  werden,  um  so 
mehr,  als  bei  kleineren  Entfernungen  gröfsere  Drahtquerschnitte  in  Bezug 
auf  Aulagekosten  blofs  eine  sehr  untergeordnete  Rolle  spielen.2 

2  In  Bezug  auf  die  vermeintliche  Gefährlichkeit  hochgespannter  elektrischer 
Ströme,  namentlich  der  Wechselströme,  sei  noch  bemerkt,  dafs  man  die  einzelnen 
Drähte  während  der  Arbeit  berühren  konnte,  sobald  der  Stromkreis  metallisch 
geschlossen  war  und  keine  Verluste  in  der  Leitung  vorkamen;  zur  Vorsicht 
war  der  Boden  um  Maschine  und  Generatoren  noch  mit  Gummiplatten  belegt. 
Die  dabei  beschäftigten  Arbeiter,  welche  eine  genaue  Kenntnifs  der  Verhältnisse 
haben  und  dabei  die  nöthige  Ruhe  und  Besonnenheit  bewahren,  sind  nicht  der 
geringsten  Gefahr  ausgesetzt.  Die  wenigen  Unglücksfälle,  welche  in  den  letzten 
Jahren  durch  hochgespannte  elektrische  Ströme  verursacht  wurden,  sind  gröfsten- 
theila  auf  Unvorsichtigkeit  zurückzuführen.  Es  ist  bedeutend  weniger  Gefahr  in 
der  Behandlung  hochgespannter  Ströme,  als  in  vielen  chemischen  Industrien,  dem 
Bergbaue,  dem  Eisenbahnwesen,  der  Schifffahrt  u.  dgl. ,  namentlich  wenn  die 
Anlagen  mit  Sachkenntnifs  und  Gewissenhaftigkeit  ausgeführt  sind.  Aufaerdem 
ist  die  Gefährlichkeit  individuell,  da  ein  kräftiger  Mann  unbeschädigt  davon- 
kommen kann,  wo  ein  Herzleidender  wahrscheinlich  schon  bei  relativ  schwachen 
Strömen  Schaden  nehmen  würde.  —  Man  kann  hier  den  Vergleich  ziehen,  daß 
Jemand  von  einer  Leiter  5m  hoch  fällt  und  sofort  todt  sein  kann,  wahrend  wn 
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Es  war  noch  beabsichtigt,  auf  der  Station  Lanzo  einen  10  pferdigen 
elektro-dynamischen  Motor  in  Thätigkeit  zu  setzen,  wovon  jedoch  ab- 
oesehen  werden  mufste,  da  der  einzige  vorhandene  Motor  in  grofser 
Eile  hergestellt  war  und  in  Folge  von  Mängeln  in  der  Ausführung  nicht 
lange  in  Betrieb  erhalten  werden  konnte.  Die  Frage  der  Kraftüber- 
tragung mittels  des  Gaulard  sehen  Systemes  mufs  noch  weiter  ausgebildet 
werden  und  es  ist  zu  hoffen,  dafs  aus  fortgesetzten  Versuchen  bald  ein 
praktischer  Apparat  hervorgehen  werde.  Die  Schwierigkeit  lag  im  Um- 
setzen der  Wechselströme  in  gleichgerichtete. 

Diese  Umsetzung  der  in  den  Secundärgeneratoren  erzeugten  Wechsel- 
ströme in  gleichgerichtete  ist  ebenfalls  noch  in  den  letzten  Tagen  der 
Ausstellung  von  Gaulard  veranschaulicht  worden  und  ging  ohne  Unter- 
brechung mittels  des  in  Fig.  5  dargestellten  Versuchsapparates  vor  sich. 
Auf  einer  hölzernen  Platte  ist  auf  3  Böcken  eine  Welle  gelagert,  welche 
einen  Commutator  E  und  eine  runde  Scheibe  F  mit  12  wagerechten  Elektro- 
magneten trägt;  gegenüber  den  letzteren  waren  12  ähnliche  Elektro- 
magnete  auf  einer  feststehenden  Scheibe  G  angebracht.    Die  beiden  Pole 


der  eintretenden  Wechselströme  sind  mit  A  und  B  bezeichnet;  ein  Neben- 
zweig derselben  umläuft  die  12  Elektromagnete  der  festen  Scheibe  (r, 
wodurch  abwechselnd  Anziehung  und  Abstofsung  der  Elektromagnete 
der  beweglichen  Scheibe  F  erzeugt  und  diese  Scheibe  nebst  dem  Com- 
mutator E  in  Umdrehung  versetzt  wird.  Die  gegenüber  liegenden  kreisen- 
den Elektromagnete  F  werden  durch  den  vollen  gleichgerichteten  Strom 
magnetisirt,  oder  besser  durch  einen  Stromzweig  desselben  in  einem  ab- 
gezweigten Nebenschlüsse.   Sobald  der  Synchronismus  zwischen  dynamo- 


Anderer  20m  hoch  fällt,  ohne  grofsen  Schaden  zu  erleiden ;  und  sobald  es  sich  um 
gröfsere  Höhen  handelt,  ist  es  ziemlich  einerlei,  ob  man  100m  oder  1000m  hoch 
fällt;  das  Ende  bleibt  sich  in  beiden  Fällen  gleich  und  ebenso  verhält  es  sich 
mit  hochgespannten  Strömen. 


Fischer  und  Stiehl's  Bestimmung  der  Dichte.  Iti:; 

elektrischer  Maschine  und  dem  Umsetzer  E  hergestellt  war,  was  ge- 
wöhnlich schon  wenige  Secunden  nach  Ingangsetzung  des  Apparates 
geschieht  und  zwar  bei  1500  Umdrehungen  (1500x12  =  18000  Strom- 
wechsel),  während  die  Maschine  750  X  24  =  18000  Stromwechsel  gab, 
lief  der  Apparat  ungestört  schritthaltend  weiter  und  die  bei  A  und  li 
eintretenden  Wechselströme  wurden  durch  den  Umsetzer  E  gleich- 
gerichtet und  traten  mittels  der  Bürsten  H  und  J  in  die  Leitung  C  und 
/>,  um  dann  für  solche  Zwecke  verwendet  zu  werden,  welche  Wechsel- 
ströme ausschliefsen,  z.  B.  für  Elektrolyse  oder  zum  Betriebe  von  elektrn- 
djnamischen  Maschinen. 

Der  wichtige  Ei'folg  der  Versuche  auf  der  Turiner  Ausstellung  war 
jedenfalls  die  Lösung  der  Aufgabe  der  Uebertragung  elektrischer  Energie 
auf  sehr  bedeutende  Entfernung  zum  Zwecke  der  Beleuchtung  und  zwar 
nach  Angabe  der  Jury  in  vollständiger,  einfacher  und  ökonomischer 
Weise.  3  ß. 


Apparat  zur  fortlaufenden  Bestimmung  und  Registrirung 
des  specifischen  Gewichtes  von  Flüssigkeiten. 

.Mit  Abbildung  auf  Tafel  12. 

Fischer  und  Stiehl  in  Essen  a.  d.  Ruhr  (*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  2792S 
vom  6.  December  1883)  lassen  die  Flüssigkeit,  deren  specitisches  Ge- 
wicht furtlaufend  bestimmt  und  vermerkt  werden  soll,  bei  dem  in  Fig.  8 
Taf.  12  gezeichneten  Apparate  durch  Stutzen  a  und  Kasten  K  eintreten, 
im  Rohre  S  aufsteigen  und  über  den  Ueberlaufstand  r  durch  den  Stutzen  b 
abfliefsen.  Das  innere  Standrohr  J  mit  dem  dehnbai-en  Gefäfse  w,  sowie 
einem  Theile  der  Erweiterung  e  ist  mit  einer  Flüssigkeit  von  bekanntem 
specifischem  Gewichte  gefüllt.  Der  Stand  der  letzteren  wird  in  der 
Erweiterung  e  steigen  oder  sinken,  je  nachdem  das  specitische  Gewicht 
der  Flüssigkeit  im  Standrohre  S  gröfser  oder  geringer  wird,  da  der  Druck 
der  beiden  Flüssigkeitssäulen  durch  das  dehnbare  Gefäfs  w,  an  dessen 
Stelle  auch  eine  biegsame  Platte  verwendet  werden  kann,  sich  ins  Gleich- 
gewicht setzt.  Die  Schwankungen  des  Flüssigkeitsstandes  in  der  Er- 
weiterung e  werden  durch  den  Schwimmer  c  und  dessen  Führungsstangen  f 
auf  die  Nadel  n  übertragen,  deren  jeweiliger  Stand  auf  der  Trommel  B 
aufgezeichnet  wird.  Das  Gewicht  des  Schwimmers  c  kann  zum  Theile 
durch  ein  Gegengewicht  g  ausgeglichen  werden.  Da  die  Flüssigkeit  im 
Standrohre  J  dieselbe   Temperatur    annimmt    wie   diejenige   im  Stand- 

3  Soweit  die  Berichte  vorliegen,  fehlen  zu  einem  endgültigen  sicheren  Ur- 
theile  über  die  Zweckmässigkeit  derartiger  Anlagen  die  erforderlichen  Zahlen- 
unterlagen. Dazu  gehören  zuverlässige  Angaben  über  den  Verlust  an  Energie 
bei  Umsetzung  der  Wechselströme  in  den  Inductoren  und  über  die  Anschaf- 
fungskosten der  Apparate  selbst,  worauf  auch  Deprez  in  den  Annales  industrielles. 
1884  Bd.  2  S.  567  hinweist. 


164  Scheinert  und  Nicolai's  Schaumweinfabrikation. 

röhre  S,  so  wird  das  specifische  Gewicht  der  beiden  Flüssigkeitssäulen 
durch  Temperaturschwankungen  in  gleichem  Mafse  verändert,  voraus- 
gesetzt, dafs  die  beiden  Flüssigkeiten  gleiche  Ausdehnungscoefficienten 
haben.  Der  Apparat  zeigt  also  nicht  das  wirkliche,  sondern  das  auf 
eine  bestimmte  Normaltemperatur  reducirte  specifische  Gewicht  der 
Flüssigkeit  im  Standrohre  S  an.  Damit  die  Flüssigkeit  im  Standrohre  J 
die  Temperatur  der  zu  untersuchenden  Flüssigkeit  möglichst  schnell 
annimmt,  erhält  dasselbe  nur  geringe  Weite  und  ist  aufserdem  bei  r 
spiralförmig  gewunden,  womit  zugleich  eine  Ausgleichung  der  etwa 
verschiedenen  Längenausdehnung  der  beiden  Rohre  bezweckt  wird. 

Statt  des  dehnbaren  Gefäfses  F  kann  auch  ein  leicht  beweglicher 
Kolben  zur  Vermittelung  des  Druckausgleiches  zwischen  den  beiden 
Flüssigkeitssäulen  angewendet  werden. 


Verfahren  zur  Fafspichung  ohne  Rauchverbreitung. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  12. 
Nach  J.  Schmahl  in  Mainz  (*D.  R.  P.  Kl.  6  Nr.  29133  vom  9.  Februar 
1884)  wird  Luft  durch  einen  mit  brennenden  Kokes  gefüllten  Ofen  a 
(Fig.  7  Taf.  12)  geblasen.  Die  heifsen  Gase  verzweigen  sich  nach  dem 
grofsen  Fasse  c  und  nach  dem  Pichgehäuse  für  kleine  Fässer  d.  Das 
Pech  wird  auf  diese  Weise  in  den  Fässern  erwärmt,  der  durch  die  Er- 
wärmung erzeugte  Pechrauch  wird  durch  das  Gebläse  f  von  dem  Fasse  c, 
dem  Gehäuse  d  und  dem  Pechschmelzapparate  e  abgesaugt  und  in  dem 
mit  Kokeskorb  versehenen  Verbrennungsofen  g  verbrannt. 


Apparat  zur  Hefenabsonderung  bei  der  Schaumwein- 
fabrikation. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  12. 
Scheinert  und  Nicolai  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  6  Nr.  28988  vom 
12.  Januar  1884)  wollen  die  Absonderung  der  Hefe  bei  der  Schaum - 
weinfabrikation  ohne  Weinverlust  dadurch  bewirken,  dafs  sie  auf  die 
Flaschenmündung  einen  Verschlufsbecher  A  (Fig.  6  Taf.  12)  mittels  Dich- 
tungsring c,  Flanschenringe  b  und  Schrauben  d  dicht  aufpressen.  Am  Bo- 
den des  Bechers  A  ist  eine  Stopfbüchse  B  angebracht,  durch  welche  ein 
Glasrohr  G  hindurchgeht  mit  einem  Kernstifte  Z>,  dessen  äufseres  Ende 
mit  Gewinde  und  aufgeschraubter  Flügelmutter  versehen  ist;  das  andere, 
aus  dem  Fufse  des  Glasröhrchens  G  hervorstehende  Ende  des  Stiftes  D 
ist  in  einen  Kegel  E  eingekittet  oder  eingeschraubt;  zwischen  dem  Kegel  E 
und  dem  Fufse  n  ist  ein  Dichtungsring  e  auf  den  Stift  D  aufgesteckt, 
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Nachdem  die  Flasche  mit  Schaumwein  gefüllt,  der  Verschlufsbecher  A  auf 
die  Flaschenmündung  aufgeprefst  und  die  Stopfbüchse  B  fest  angezogen  ist, 
um  das  Glasröhrchen  G  in  der  Stellung  der  Zeichnung  festzuhalten  und  ab- 
zudichten, wird  die  Flasche  mit  dem  Kopfe  nach  unten  gestellt  und  verbleibt 
in  dieser  Stellung  so  lange,  wie  sonst  üblich ,  damit  die  Hefe  sich  absondert : 
letztere  sammelt  sich  in  dem  Becher  A  an  und  findet  keine  andere  Ruhefläche, 
da  sie  auf  dem  steilen  und  glatten  Glaskegel  E  nicht  haftet.  Sobald  dann  die 
Hefe  sich  gesetzt  hat,  wird  das  Glasröhrchen  G  nebst  dem  Stifte  D  nach  Lockerung 
der  Stopfbüchse  vorsichtig  herabgezogen,  bis  die  Dichtung  e  nahe  an  der  Flaschen- 
mündung sich  befindet,  wie  punktirt  gezeichnet.  Nun  wird  die  Flügelmutter 
auf  das  Gewinde  des  Stiftes  auf-  und  gegen  das  Glasröhrchen  G  angeschraubt, 
dessen  Fufs  n  den  Dichtungsring  e  gegen  den  Kegel  E  an-  und  seitlich  heraus- 
drückt. Die  Flaschenmündung  wird  auf  diese  Weise  durch  den  Pfropfen  mit. 
Dichtungsring  e  fest  verschlossen.  Hierauf  löst  man  die  Stopfbüchse  ß  oder 
den  abnehmbaren  Boden  des  Bechers  A  und  hebt  letzteren  von  der  Flasche  ab, 
die  dann  umgedreht,  durch  Abschrauben  der  Flügelmutter  und  Herausziehen 
des  Pfropfens  n  und  E  wieder  geöffnet,  mit  dem  Zusätze  von  Licmeur  versehen 
und  endlich  endgültig  verkorkt  wird. 
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Patentpässe  6.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17. 

Nach  A.  Steinecker  in  Freising  (*D.R.P.  Nr.  27  695  vom  22.  Juli 
1883)  ist  der  Hopfenkochkessel,  wie  Fig.  1  und  2  Taf.  12  zeigen,  mit  einem 
Doppelboden  versehen.  Wände,  Boden,  Deckel  und  Zwischendeckel  des 
Hopfenkorbes  sind  von  gelochtem  Blech  oder  Drahtgewebe  hergestellt, 
wie  bei  den  Kesseln  A  und  Z?,  oder  es  ist  statt  dessen,  wie  im  Kessel  C, 
nur  ein  Sieb  eingelegt.  In  der  Mitte  der  Kessel  sitzt  ein  mit  Aufsatz- 
stücken versehenes  Rohr  /,  welches  das  siedende  Wasser  überspritzen 
läfst  und  wodurch  der  Hopfen  somit  während  des  Kochens  stets  über- 
brüht wird. 

Ist  das  Gefäfs  mit  frischem  Hopfen  gefüllt,  so  wird  zum  Dämpfen 
der  Hahn  c  geöffnet,  damit  Dampf  vom  Rohre  D  einströmt;  der  Hahn  f 
ist  ebenfalls  offen  und  läfst  durch  Rohr  g  den  Dampf  mit  flüchtigem 
Hopfenöl  unter  dem  Würzespiegel  austreten.  Nach  dem  Dämpfen  wird 
durch  den  Hahn  o  und  die  Brause  n  heifses  Wasser  eingespritzt,  welches 
mit  gelöstem  Hopfenöle  und  mit  dem  Condensationswasser  vom  Dämpfen 
durch  Hahne  und  Rohr  g  in  die  Würze  gelangt,  während  zu  gleicher 
Zeit  die  Hähne  c  und  a  geschlossen  sind.  Wenn  der  gedämpfte  und  über- 
brühte Hopfen  bei  dem  nächsten  Sude  gekocht  werden  soll,  so  wird  der 
Dampf  hahn  a  geöffnet,  nachdem  Tags  vorher  bereits  Wasser  auf  den  ge- 
brühten Hopfen  aufgespritzt  wurde  und  stehen  blieb.  Dieses  Wasser 
kommt  nach  kurzer  Zeit  zum  Kochen ;  während  der  Deckel  m  noch  ge- 
schlossen ist,  bleibt  der  Hahn  /"offen,  damit  die  beim  Kochen  entstehenden 
Wasserdämpfe  durch  das  Rohr  g  in  die  Würze  gelangen  können.  Nach 
jedesmaligem  Kochen  wird  der  Dampf hahn  a  geschlossen,  f  bleibt  ge- 
öffnet, e  wird  geöffnet  und  der  Auszug  mit  Wasser  in  die  Würzepfanne 
abgelassen.    Ist  das  Kochen  mit  Wasser  2  bis  4  mal  geschehen,  so  wird 
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der  Deckel  gelüftet  und  der  Hopfen  vom  Hopfenkochkessel  in  die  Würze 
gebracht.  Der  Dreiweghahn  s  verbindet  eine  Kalt-  und  eine  Warm- 
wasserleitung  mit  dem  Gelenkrohre  t.  Das  Condensationswasser  von 
der  Dampfheizung  fliefst  durch  Hahn  b  und  Rohr  C  ab. 

Für  kleine  Brauereien^  welche  nur  einen  solchen  Apparat  haben,  ist  z.  B. 
von  dem  vorhergehenden  Sude  der  Korb  mit  abgebrühtem  oder  mit  Dämpf 
behandeltem  Hopfen  gefüllt.  Nach  dem  Abbrühen  oder  Dämpfen  wurde  kaltes 
oder  warmes  Wasser  bis  zur  Ueberdeckung  darauf  gelassen.  Beim  Beginne  des 
Abläuterns,  sobald  die  Würze  in  die  Pfanne  läuft,  wird  das  Wasser  im  Hopfen- 
kessel mit  dem  Korbe  erhitzt  und  zum  Sieden  gebracht;  nach  t/2  bis  1  stündigem 
Kochen  wird  der  wässerige  Auszug  in  die  Würzepfanne  abgelassen,  der  Hopfen- 
kessel aufs  Neue  mit  Wasser  gefüllt  und  nochmals  1/2  bis  1  Stunde  gekocht, 
der  Auszug  in  die  Pfanne  abgelassen  und  der  im  Korbe  befindliche  Hopfen  in 
die  Pfanne  entleert,  damit  die  Würze  nun  ihrerseits  auf  den  Hopfen  wirken 
kann.  Der  Korb  wird  mit  der  entsprechenden  Menge  frischen  Hopfens  gefüll) 
und  der  frische  Hopfen  gegen  Ende  des  Würzesudes  mit  heifsem  Wasser  oder 
Dampf  ausgezogen,  der  Auszug  in  die  Würzepfanne  unter  dem  Spiegel  abge- 
lassen, der  im  Korbe  befindliche  Hopfen  mit  kaltem  Wasser  überdeckt  und  bis 
zum  nächsten  Sude  stehen  gelassen ;  der  in  der  Würzepfanne  befindliche  Hopfen 
wird  als  unbrauchbar  entfernt. 

In  größeren  Brauereien  sind  2  oder  3  solcher  Apparate  aufgestellt.  Von  dem 
vorhergehenden  Sude  ist  in  dem  Korbe  des  Bottiches  A  abgebrühter  oder  ge- 
dämpfter und  zwar  unter  Wasser  aufbewahrter  Hopfen.  In  Bottich  B  ist 
bereits  2 mal  abgekochter  Hopfen  von  dem  vorhergehenden  Sude  ebenfalls 
unter  Wasser  aufbewahrt,  in  Bottich  C  dagegen  4 mal  gekochter  Hopfen  von 
den  vorhergehenden  Süden  gleichfalls  unter  Wasser.  Bei  Beginn  des  Ab- 
läuterns  wird,  sobald  die  Würze  in  der  Pfanne  erhitzt  werden  kann,  vom 
Bottiche  C  der  Hopfenkorb  herausgehoben  und  dessen  Inhalt  in  die  Pfanne 
entleert,  Der  Korb  wird  hierauf  mit  frischem  Hopfen  gefüllt  und  zum  Ab- 
brühen oder  Dämpfen  vorgerichtet.  Gegen  Ende  des  Würzesudes  wird  der 
durch  das  Brühen  oder  Dämpfen  entstandene  Auszug  wieder  in  die  Pfanne 
unter  dem  Würzespiegel  abgelassen.  Der  Inhalt  von  Bottich  A  und  B  wird 
bei  Beginn  des  Würzesudes  erhitzt  und  gekocht,  der  Auszug  nach  1/2  ms  1  Stunde 
in  die  Würzepfanne  abgelassen,  der  Bottich  mit  heifsem  Wasser  gefüllt,  noch- 
mals gekocht  und  der  Auszug  nach  1  2  bis  1  Stunde  gleichfalls  in  die  Würze- 
pfanne abgelassen.  Der  in  Korb  4,  B  und  C  zurückbleibende  Hopfen  wird 
mit  Wasser  überdeckt  und  zum  nächsten  Sude  aufgehoben. 

Zu  einem  Sude,  welcher  nach  dem  gewöhnlichen  Brauverfahren  70k 
Hopfen  erfordert,  will  A.  Kempe  in  Moskau  (*D.  R.  P.  Nr.  28  080  vom 
14.  November  1883)  nur  55k  mit  gleichem  Erfolge  nöthig  haben.  Nach 
seinen  Angaben  wirft  man  nur  33k  Hopfen  bei  Beginn  des  Siedens  in 
die  Würze,  kocht  3  bis  3  >/<2  Stunden  lang  und  bringt  die  gekochte  Würze 
in  gewöhnlicher  Weise  auf  die  Kühlschiffe.  22k  Hopfen  bringt  man  in 
den  inneren  mit  einem  Rührwerke  D  (Fig.  3  Taf.  12)  versehenen  eisernen 
oder  kupfernen  verzinnten  Kessel  A  durch  das  Mannloch  E  und  füllt  nun 
durch  das  Rohr  F  entweder  mit  Würze  oder  Wasser,  wobei  die  Flüssig- 
keit auch  in  den  Raum  B  und  C  durch  die  Siebe  J  dringt.  Nachdem 
man  alle  Ventile  geschlossen,  läfst  man  durch  den  Hahn  K  Dampf  in 
den  Mantel  A{  eintreten  und  bringt  hierdurch  den  Hopfen  in  A  mit  der 
Flüssigkeit  auf  Siedetemperatur  oder  auch  höher,  wobei  sich  Ueberdruck 
bildet,  welchen  das  Manometer  M  anzeigt. 

Will  man  nun  die  Erschöpfung  des  Hopfens  beschleunigen,  so  öffnet 
man  das  Ventil  0, ,   so   dafs   die  Flüssigkeit  durch   das  Absetzgefäfs  V 
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und  durch  das  Rohr  v  in  ein  über  dem  Sudkessel  gelegenes  Kühlgefäfs 
tritt,  um  durch  die  in  demselben  befindliche  Kühlschlange  zu  fliefsen, 
dann  durch  das  Beobachtungsglas  S,  Ventil  0  in  den  Raum  B  und  durch 
das  Sieb  J  wiederum  in  den  Raum  A. 

Sollte  nicht  genügend  kaltes  Wasser  zum  Kühlen  vorhanden  sein, 
so  dafs  man  diesen  Kreislauf  nicht  erzielen  kann,  so  geschieht  solches 
durch  die  Pumpe  W\  das  über  dem  Kessel  gelegene  Kühlgefäfs  kommt 
dann  erst  nach  beendetem  Auszuge  zum  Kühlen  desselben  zur  Ver- 
wenduno-. Nach  Verlauf  von  etwa  2lj2  Stunden  schliefst  man  das  Dampf- 
ventil K,  öffnet  den  Dreiweghahn  R  nach  t7,  so  dafs  die  abgekühlte 
braune  Flüssigkeit  durch  einen  Schlauch  bei  U  abfliefst.  Nachdem  man 
die  noch  etwa  im  Hopfen  und  Räume  A,  B  und  C  zurückgebliebene 
Flüssigkeit  durch  Oeifnen  des  Ventiles  bei  H  mit  Dampf  ausgedrückt 
und  aus  den  Rohren  verdrängt  hat,  läfst  man  durch  das  Ventil  L  (.vgl. 
Fig.  4  Taf.  12)  kaltes  Wasser  nach  4,  wodurch  dieser  Raum  so  weit 
abgekühlt  wird,  dafs  man  durch  Oeffnen  des  Mannloches  E  und  E{  den 
ausgenutzten  Hopfen  entfernen  kann.  Der  kalte  Auszug  von  22k  Hopfen 
wird  nun  der  unterdessen  auf  den  Kühlschiffen  abgekühlten,  mit  35k 
Hopfen  abgekochten  Würze  entweder  auf  den  Kühlschiffen  oder  iu  den 
Gährbottichen  zugesetzt  und  in  gewöhnlicher  Weise  vergohren.  Man 
soll  so  nach  regelmäßig  und  ruhig  verlaufender  Gährung  ein  sich  schnell 
klärendes  Bier  erhalten,  welches  sich  von  dem  nach  alter  Methode  mit 
70k  Hopfen  gekochten  Biere  in  gar  nichts  unterscheidet. 

Hünerkopf  und   Solm    und    R  Butschmann  in   Nürnberg   (*D.  R.  P. 
Nr.  29  586  vom    1.  April   1884)   wollen  den    Hopfen  nicht,  wie  es  bis 
jetzt  geschieht,  in  ganzen  Dolden  in  die  heifse  Würze  bringen,  sondern 
vorher  in  einem  Trockenapparate   bei  einer  Temperatur  von  nicht  über 
380  so  lange  trocknen,   bis  derselbe  von  selbst   aus  einander  fällt  und, 
bevor  der  Hopfen  den  Apparat  verläfst,   durch  eine  Rechen  walze  voll- 
ständig  zerkleinern.     Die  Aufsenwände  a  können   ganz   gemauert   oder, 
wie  aus  Fig.  9  bis  11  Taf.  12  ersichtlich,  auch  durch  ein  Eisengerippe, 
welches  dann  mit  Korksteinen  ausgefüllt  wird,  hergestellt  werden.    Die 
durch   die  Feuerung  b  und  die  Heizröhren  c,   welche  zu  dem  Kamine  d 
führen,  erzeugte  Temperatur  kann  durch  zwei  Schieber  e  und  ev  geregelt 
werden,  so  dafs,  wenn  einmal  die  Wärme  mehr  als  38»  betragen  sollte, 
was  an  den  beiden  Thermometern  f  sofort  zu  ersehen  ist,  der  Schieber  e 
geschlossen,  sowie  der  Schieber  e{  aufgemacht  wird,  so  dafs  die  Feuerungs- 
gase  nicht  mehr  durch  die  Heizrohre,  sondern  unmittelbar  in  den  Kamin 
o-ehen.    Der  aus  fein  gelochtem  Bleche  hergestellte  Kasten  g  wird  durch 
Klappe  h    mit  Hopfen   gefüllt.     Um   die  Feuchtigkeit   möglichst  schnell 
aus  dem  Hopfen   zu  entfernen,   sind   unten   Züge  i  für  kalte   Lult    an- 
gebracht.  Die  aufsteigenden  Wasserdämpfe  entweichen  durch  den  Dunst - 
kamin  ft-,  das  wenige  Lupulin,  welches  beim  Zerfallen  des  Hopfens  durch 
den  «relochten  Füllkasten  geht,  bleibt  auf  dem  Rahmen  l  hegen.    Nach 
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vollständiger  Trocknung  des  Hopfens  wird  der  Schieber  m  in  die  Höhe 
gezogen,  der  Hopfen  fällt  auf  den  Rechen  n  und  wird  durch  Drehung 
desselben  in  den  angehängten  Sack  befördert. 

Durch  vorstehende  Anordnung  sollen  bei  der  Bierbereitung  10  bis 
15  Proc.  Hopfen  erspart  werden,  da  ganze  Hopfendolden,  unmittelbar  in 
heifse  Würze  gebracht,  sich  sofort  schliefsen  und  in  Folge  dessen  schwer 
oder  doch  unvollkommen  zu  erschöpfen  sind. 


Waschmaschine  für  Knochenkohle. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  12. 

Bei  der  Spodiumwaschmaschine  von  A.  Konradi  in  "Wien  (Oester- 
reichisch-Ungarisches  Patent  Kl.  89  vom  9.  Juli  1884)  ruht  der  geneigte, 
innen  glatte  Trog  a  (Fig.  5  Taf.  12),  in  dessen  oberes  Ende  aus  der 
Rinne  b  allmählich  die  zu  waschende  Knochenkohle  fällt,  mittels  Lager- 
böcke c  auf  einer  Kurbelwelle  d.  Am  unteren  Ende  ist  der  Trog  mit 
zwei  wellenförmigen  Schienen  g  versehen,  welche  auf  Rollen  h  ruhen. 
Durch  Drehung  des  Kurbelwelle  d  erhält  somit  der  Trog  eine  Rüttel- 
bewegung in  der  Längsrichtung  und  in  lothrechtem  Sinne. 

Der  Boden  des  Troges  a  ist  aus  Siebblechen  j  hergestellt  und  über 
jedem  Siebbleche  läuft  quer  über  den  Trog  ein  von  der  Druckwasser- 
leitung ausgehendes  Rohr  /,  welches  so  durchlocht  ist,  dafs  die  aus- 
tretenden feinen  Wasserstrahlen  etwas  gegen  das  obere  Trogende  zu 
gerichtet  sind.  Für]  das  durch  die  fein;  gelochten  Siebbleche  j  durch- 
tliefsende,  das  staubförmige  Spodium  und  die  Verunreinigungen  mit- 
führende Wasser  ist  ein  Sammelbecken  m  mit  entsprechendem  Abflüsse 
vorhanden;  das  gereinigte  Spodium  sammelt  sich  in  einem  Becken  n  am 
unteren  Ende  des  Troges  o.  Um  das  Spodium  auf  den  Siebblechen  /, 
auf  welchen  das  eigentliche  Waschen  desselben  stattfindet,  länger  zurück- 
zuhalten, sind  am  unteren  Rande  dieser  Siebbleche  kleine  Winkel- 
eisen o  angenietet. 


Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Soda -Industrie. 

Die  Ausdehnung  der  Ammoniaksodafabrikation  macht  sich  auch  in 
England  immer  mehr  bemerkbar  und  hätte  jedenfalls  die  Aufserbetrieb- 
setzung vieler  Leblanc-Sodafabriken  zur  Folge  gehabt,  wenn  letztere 
nicht  vereinbart  hätten,  ihre  Erzeugung  herabzusetzen,  um  auf  diese 
Weise  den  Markt  zu  beeinflussen  und  namentlich  den  Preis  des  Chlor- 
kalkes zu  erhöhen.  Die  Zukunft  dieser  Sodafabriken  ist  sehr  düster 
(vgl.  1884  254  221).  Der  einzige  Umstand,  welcher  den  Leblanc  sehen 
Prozefs  immer  noch  am  Leben  erhielt,  ist  die  Darstellung   von  Chlor- 
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kalk,  welcher  sonst  auf  so  billigem  Wege  nicht  zu  erzielen  ist.  Wie 
aber  W.  Weldon  in  seinem  an  der  Jahresversammlung  der  Society  of 
Chemical  Industry  in  Newcastle  gehaltenen  Vortrage  (vgl.  deren  Journal. 
1884  S.  387)  zeigt,  wird  dies  wohl  kaum  auf  längere  Zeit  hinaus  der 
Fall  sein,  da  in  dieser  Richtung  verschiedene,  wie  es  scheint,  sehr  be- 
deutende und  folgewichtige  Entdeckungen  gemacht  worden  sind. 

Um  das  bis  jetzt  bei  der  Ammoniaksoda-Erzeugung  als  Chlorcalcium 
verloren  gehende  Chlor  zu  gewinnen,  hat  L.  Mond  (vgl.  1884  253  350) 
folgendes  Verfahren  patentirt  erhalten.  Die  Chlorammoniumlaugen  wer- 
den eingedampft.  Das  zuerst  destillirende  Ammoniumcarbonat  wird  ver- 
dichtet und  das  sich  ausscheidende  Kochsalz  ausgefischt.  Das  trockene 
Ammoniumchlorid  wird  zur  Austreibung  der  Salzsäure  mit  so  viel 
Schwefelsäure  erwärmt,  als  nothwendig  ist,  um  NH4HS04  zu  bilden. 
Aus  diesem  sauren  Ammoniumsulfat  wird  dann  durch  Einwirkung  von 
Ammoniak  gewöhnliches  schwefelsaures  Ammoniak  für  den  Verkauf 
dargestellt,  oder  es  wird  anstatt  freier  Schwefelsäure  zum  Aufschliefsen 
von  Phosphat  verwendet.  Da  die  Ammoniaksodafabrik  Brunner,  Mond 
und  Co.  jährlich  etwa  500001  Soda  liefert,  so  müfste  sie  bei  Anwendung 
dieses  Prozesses  mindestens  jährlich  128  0001  Ammoniumsulfat  auf  den 
Markt  bringen,  was  einem  Verbrauche  von  mehr  als  '/3  Ammoniak  mehr 
entspricht,  als  jährlich  in  Grofsbritannien  erzeugt  wird.  Sollte  die  ge- 
waltige Menge  Ammoniumbisulfat  zum  Aufschliefsen  von  Calciumphosphat 
verwendet  werden,  so  würden  jährlich  mindestens  350  0001  Dünger  dar- 
gestellt. Diese  Betrachtungen  zeigen  die  Unmöglichkeit  der  Anwendung 
dieses  Verfahrens  in  irgend  bedeutenderem  Mafsstabe. 

Eine  andere  Idee,  Salzsäure  in  Verbindung  mit  dem  Ammoniaksoda- 
Veitähren  zu  erhalten,  welche  vielleicht  mehr  Aufmerksamkeit  erfahren 
hat,  als  sie  verdient,  besteht  darin,  Kochsalz  zuerst,  wie  beim  Leblanc- 
Prozesse  mit  Schwefelsäure  zu  zersetzen  und  das  erhaltene  Sulfat  durch 
Ammoniak  und  Kohlensäure  in  Natriumbicarbonat  und  schwefelsaures 
Ammoniak  umzuwandeln.  Viele  Versuche  zeigten,  dafs  die  Zersetzung 
von  schwefelsaurem  Natrium  durch  Ammoniak  und  Kohlensäure  ohne 
besondere  Schwierigkeiten  vor  sich  geht.  Da  die  Löslichkeit  von  Natrium- 
sulfat bei  gewöhnlicher  Temperatur  gering  ist,  so  wird  die  Sättigung 
mit  Ammoniak  und  Kohlensäure  bei  34°  vorgenommen,  wo  die  Löslich- 
keit gröfser  ist  als  die  von  Kochsalz.  Anstatt  die  Natriumsulfatlösung 
zuerst  mit  Ammoniak  und  dann  mit  Kohlensäure  zu  sättigen,  kann  auch 
von  vorn  herein  Ammoniumbicarbonat  verwendet  werden. 

Da  der  eigentliche  Kostenpunkt  bei  der  Leblanc-Sodafabrikation  in 
der  Darstellung  der  Schwefelsäure  und  des  Sulfates  selbst  liegt,  hat 
die  Zersetzung  des  letzteren  durch  den  Ammoniak  prozefs  für  tich  gar 
keinen  Werth.  Durch  die  von  F.Carey,  H.  Gaskell  und  F. Hurtcr  in  Widnes 
patentirte  Erfindung  gestaltet  sich  dies  freilich  ganz  anders.  Danach 
wird   schwefelsaures  Ammoniak    beim  Erhitzen  mit  Natriumsulfat  voll- 
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.ständig  unter  Bildung  von  freiem  Ammoniak  und  Natriumbisulfat  zer- 
setzt. Aus  letzterem  kann  durch  unmittelbare  Einwirkung  von  Kochsalz 
wieder  Natriumsulfat  dargestellt  werden,  so  dafs  theoretisch  gar  kein 
Verlust  an  Schwefelsäure  stattfindet.  Es  treten  beim  Einschlagen  dieses 
Weges  folgende  Arbeiten  zu  dem  gewöhnlichen  Ammoniaksoda- Verfall  reu 
hinzu:  Eindampfen  der  Natrium-  und  Ammoniumsulfat  enthaltenden 
Laugen  zur  Trockne,  dann  das  Erhitzen  des  Rückstandes  nach  Zugabe 
von  Natriumsulfat,  schliefslich  das  Zersetzen  von  frischem  Kochsalz 
mit  Natriumbisulfat. 

Die  Menge  Wasser,  welche  bei  der  ersten  Arbeit  verdampft  werden 
mufs,  wird  für  V  Soda  etwa  5l,5  betragen,  was  einem  Verbrauche  von 
etwa  1'  Kohle  entspricht.  Für  die  dritte  Arbeit  sollte  0l,5  Kohle  ge- 
nügend sein,  so  dafs  die  Kosten  dieser  beiden  Behandlungen  für  Arbeit 
und  Brennmaterial  kaum  11  bis  12  M.  übersteigen  werden.  Der  Wertb 
der  Salzsäure,  welche  für  1'  Leblanc-Soda  erhalten  wird,  ist  nach 
Weldons  Ansicht  auf  etwa  48  M.  anzusetzen.  Wenn  die  Kosten  der 
beiden  obengenannten  Behandlungen  zusammen  12  M.  ausmachen,  so 
bleiben  für  die  Durchführung  der  eigentlichen  Reaction  noch  36  M.,  so 
dafs  sicher  noch  ein  bedeutender  Gewinn  erzielt  werden  kann. 

Weldon  glaubt,  dafs  diesem  Prozesse  eine  bedeutende  Zukunft  be- 
vorstünde, wenn  nicht  erneute  Versuche,  aus  Chlorammonium  mit  Magnesia 
freies  Ammoniak  und  Chlormagnesium  zu  erhalten  und  aus  letzterem 
Chlor  und  Salzsäure  darzustellen,  sich  erfolgreich  gezeigt  hätten.  Nach 
langjährigen  Versuchen  über  Zersetzung  von  Metallchlorideu  kam  Weldon 
im  J.  1881  auf  die  Idee,  letztere  mit  Metalluxjden  zu  mischen  und  der 
Einwirkung  von  Luft  bei  höherer  Temperatur  auszusetzen.  Seit  1882 
ist  die  Firma  Pechiney  und  Comp,  in  Salindres  beschäftigt,  diese  Idee 
besonders  bei  Magnesium-  und  Manganchlorid  technisch  zu  verwerthen. 
In  Salindres  ausgeführte  Versuche  lassen  keinen  Zweifel,  dafs  beim  Er- 
hitzen des  durch  Zufügen  von  Magnesia  zu  Magnesiumchlorid  erhaltenen 
Magnesiumoxychlorides  bei  Luftzutritt  mindestens  die  Hälfte  des  Chlores 
im  Chlormagnesium  als  freies,  natürlich  mit  Stickstoff*  verdünntes  Chlorgas 
und  die  andere  Hälfte  als  Salzsäure  erhalten  wird.  Der  Ammoniaksoda- 
fabrikant hätte  also,  um  das  Chlor  aus  dem  Chlorammonium  zu  erhalten, 
für  P  Soda  etwa  5',5  Wasser  zu  verdampfen  und  dann  eine  Mischung  von 
940k  Magnesiumchlorid  mit  ungefähr  400k  Magnesia  bei  Luftzutritt  zu 
erhitzen,  um  Chlor  für  fast  P  Chlorkalk  und  dazu  mehr  als  P  Salz- 
säure (27  procentig)  zu  erhalten.  Weldon  glaubt,  dafs  nach  alle  diesem 
die  Tage  der  Leblanc-Sodafabrikation  wohl  gezählt  sein  werden. 

Weldon  bespricht  in  seinem  Vortrage  weiter  neue  Prozesse  zur 
Darstellung  von  Chlor  aus  Salzsäure.  Das  jetzige  Weldonsche  Ver- 
fahren gibt  auch  unter  den  besten  Umständen  nur  Vg  des  Chlores  der 
Salzsäure  als  freies  Chlor;  das  andere  geht  als  Calciumchlorid  verloren. 
Eine  Methode,   welche   alles  Chlor   der  Salzsäure  nutzbar  machen  soll, 
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ist  ebenfalls  bei  Pechiney  und  Comp,  in  Salindres  in  Ausarbeitung  be- 
griffen. Wie  beim  gewöhnlichen  Weldon  sehen  Prozesse  wird  zuerst 
Manganhyperoxyd  mit  Salzsäure  behandelt,  so  dafs  man  freies  Chlor 
und  eine  Lösung  von  Manganchlorid  erhält;  dieselbe  wird  zur  Troakne 
verdampft  und  in  Berührung  mit  Luft  erhitzt.  Das  Chlor  des  Mangan- 
chlorides wird  als  verdünntes  Chlor  erhalten  und  der  Rückstand  besteht 
aus  regenerirtem  Mangansuperoxyd.  Man  erhält  also  hierbei  dieselbe 
Menge  cpneentrirtes  Chlorgas  wie  beim  alten  Weldon  sehen  Verfahren 
und  dazu  noch  die  doppelte  Menge  verdünntes  Gas  (vgl.  Weldon  1884 
253  *  156).  Die  Kosten  des  Chlores  für  P  nach  dem  alten  Verfahren 
dargestellten  Chlorkalk  belaufen  sich  nach  Weldons  Berechnungen  auf 
etwa  115  M.;  der  neue  Prozefs  liefert  ll  Chlorkalk  aus  weniger  als 
P,5  27procentiger  Salzsäure.  Wenn  der  Werth  dieser  Säure  auf  30  M. 
veranschlagt  wird,  so  bleiben  119  —  30  =  89  M.,  um  die  Kosten  des 
Eindampfens  einer  Chlormanganlösung,  welche  etwa  P,75  Wasser 
enthält,  und  das  Erhitzen  einer  Mischung  von  0l,75  Chlormangan  mit 
einer  bestimmten  Menge  Mangansuperoxyd  bei  Luftzutritt  zu  decken. 
Es  mufs  ferner  erwähnt  werden,  dafs  bei  diesem  Regenerirungsverfahren 
gar  kein  Kalk  gebraucht  wird  und  der  Verlust  an  Mangansuperoxyd 
wahrscheinlich  noch  geringer  ist  als  beim  alten  Verfahren.  Die  Zer- 
setzung des  Chlormangans  durch  Sauerstoff  geht  erst  dann  zufrieden- 
stellend vor  sich,  wenn  letzteres  über  den  Schmelzpunkt  erhitzt  ist.  Um 
jedoch  eigentliches  Schmelzen  zu  verhindern  und  die  Substanz  in  mög- 
lichst feiner  Vertheilung  auf  die  Luft  einwirken  zu  lassen,  wird  dieselbe 
mit  Mangansuperoxyd  gemischt;  letztei'es  wirkt  also  nur  als  mechanisches 
Vertheilungsmittel.  Weldon  glaubt,  dafs  Pechiney  die  zuerst  sehr  grofsen 
Schwierigkeiten  vollkommen  überwunden  hat,  um  diese  Darstellung  zu 
einer  wirklich  technisch  ausführbaren  zu  gestalten. 

Alle  hier  besprochenen  Verfahren  haben  schon  von  vorn  herein 
dem  alten  Leblanc  sehen  Prozesse  gegenüber  den  grofsen  Vortheil,  dafs  sie 
gar  keine  Nebenproducte  irgend  welcher  Art  liefern. 

Die  unzähligen  Versuche,  aus  dem  lästigen  Sodarückstande  den 
Schwefel  zu  regeneriren ,  sind  alle  ohne  durchschlagenden  Erfolg  ge- 
blieben. Erst  jetzt,  wo  der  LeWcrnc'sche  Prozefs  vielleicht  seinem  Ende 
zugeht,  scheint  ein  Verfahren  gefunden  zu  sein,  bei  welchem  sowohl 
der  Schwefel,  als  auch  der  Kalk  regenerirt  wird. 

Das  Calciumsulfid  im  Sodarückstande  wird  durch  Behandlung  mit 
Schwefelwasserstoff  und  Wasser  als  Calciumsulfhydrat  in  Lösung  ge- 
bracht. Diese  Lösung  wird  gekocht,  wobei  reiner  Schwefelwasserstoff 
entweicht  und  Calciumhydrat  kristallinisch  ausfällt:  CaH2S.2-|-2H20  = 
CaO,H2-f  2H2S  (vgl.  H.'v.  Miller  und  Opl  1884  253  350).  Der  Schwefel- 
wasserstoff wird  nach  Zumischung  der  richtigen  Menge  Luft  zu  Schwefel 
verbrannt.  Ueber  diese  letzte  Behandlung  wurden  in  der  Fabrik  von 
Chance  Versuche  angestellt.   Der  Apparat  war  von  Claus  in  London  con- 
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struirt  und  bestand  aus  einem  mit  porösem  Materiale  gefüllten  Sehachtofen, 
in  welchem  die  Verbrennung  der  Mischung  von  Luft  und  Schwefelwasser- 
stoff vorgenommen  wurde.  Die  Gewinnung  des  Calciumsulfhydrates 
durch  Behandeln  des  Sodarückstandes  mit  Schwefelwasserstoff  ist  in 
Rassuen  in  Südfrankreich  in  Verbindung  mit  Lombardes  Methode  zur 
Fällung  von  Dicalciumphosphat  aus  einer  Lösung  von  Calciumphosphat 
in  Salzsäure  mit  Calciumsulfhydrat  in  Anwendung.  Weldon  glaubt,  dafs, 
wenn  das  krystallinische  Kalkhydrat  an  Stelle  gewöhnlichen  Kalkes  ver- 
wendet werden  könne  und  die  Umwandlung  von  Schwefelwasserstoff  in 
Schwefel  vollkommen  gelinge,  die  Aufgabe,  den  Sodarückstand  nutzbar 
zu  machen,  völlig  gelöst  sei. 

Nach  Ansicht  des  Referenten  ist  es  jedoch  kaum  anzunehmen,  dafs 
diese  Erwartungen  in  Erfüllung  gehen  werden.  H.  v.  Miller  (Englisches 
Patent  1884  Nr.  7847)  hat  einen  zweiten  Vorschlag  gemacht,  nach  welchem 
die  Zersetzung  der  Calciumsulfhydratlösung,  anstatt  durch  Kochen,  mit 
Kohlensäure  voi-genommen  werden  solle.  Wie  es  scheint,  wäre  dieses 
Patent,  wenn  das  erste  wirklich  zufriedenstellende  Erfolge  gäbe,  kaum 
uothwenclig,  da  an  Stelle  des  werthvolleren  Calciumhydrates  nur  Car- 
bonat  erhalten  wird  und  das  Schwefelwasserstoffgas  jedenfalls  mit 
Kohlensäure  verunreinigt  sein  wird.  Ausführliche  Versuche  des  Refe- 
renten haben  gezeigt,  dafs  selbst  nach  sehr  langem  Kochen  von  Calcium- 
sulfhydrat mit  Wasser  immer  ein  bedeutender  Theil   unzersetzt  bleibt. 

N. 


Die  Ofenconstructionen  Papin's. 

Dr.  E.  Gerland  in  Kassel  beschreibt  in  Glaser's  Annalen  für  Gewerbe^  1884 
Bd.  15  *  S.  162  die  im  16.  und  17.  Jahrhunderte  gebräuchlichen  Ofenformen 
und  stellt  dabei  fest,  dal's  Denis  Papin  —  der  berühmte  Erfinder  der  Hoch- 
druckdampfmasehine,  des  Dampfschiffes  und  Dampfwagens,  der  Centrifugal- 
pumpe  und  des  Centrifugalgebläses,  des  Sicherheitsventiles  und  des  Dampf- 
kochtopfes  —  zuerst  die  Idee  ausgesprochen  und  auszuführen  versucht  hat,  die 
in  einer  Feuerungsanlage  entwickelte  Wärme  durch  möglichst  vollständige 
Verbrennung  zu  steigern.  Papin  wollte  hierzu  sein  Gebläse  verwendet  wissen. 
um  mittels  desselben  bei  Oefen  für  technische  Zwecke,  wie  Glasschmelzöfen. 
Eindampfapparate  u.  s.  w.,  Luft,  welche  durch  die  abziehenden  Feuergase  vor- 
gewärmt werden  sollte,  in  das  Feuer  zu  blasen;  hierbei  sollte  das  Luftzu- 
leitungsrohr im  Schornsteine  herabsteigen  und  die  Wärme  der  Rauchgase  theil- 
weise  aufnehmen  und  somit  zur  Ausnutzung  bringen.  Papin  sah  auch  in 
seinem  Gebläse  das  Mittel,  durch  ein  mehrfach  knieförmig  gebogenes  Rohr, 
welches  in  ein  zu  erhitzendes  Wasserbad  gelegt  werden  sollte,  die  Verbren- 
nungsgase hindurch  zu  treiben,  und  hat  auch  Versuche  mit  für  die  damalig l- 
Zeit  günstigem  Erfolge  ausgeführt. 

J.  Hundhausen's  ununterbrochen  wirkende  Schleudertrommel. 

Die  von  Joh.  Hundhavsen  in  Hamm  (*D.  R.  P.  Kl.  82  Nr.  29374  vom  14  Mai 
1884)  angegebene  ununterbrochen  wirkende  Schleuder  (Centrifuge)  besteht  aus 
einer  schwach  kegelförmigen,  in  schneller  Umdrehung  befindlichen  Trommel, 
in  die  beim  engeren  Ende  mit  Siebboden  versehene  Wagen,  welche  das  aus- 
zuschleudernde Gut  aufgenommen  haben,  tangential  eingeleitet  werden  und 
durch  die   Erweiterung  der  Umlauflläche   auf  dieser  eine   spiralförmige  Bahn 
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durchlaufen,  bis  die  Wagen  am  anderen  Ende  der  Trommel  wieder  aus  derselben 
heraustreten.  Die  Endgeschwindigkeit  der  Wagen  auf  der  Einführbahn  beim 
Eintritte  in  die  Trommel  hat  so  grofs  zu  sein,  dafs  die  Mitnahme  der  Wagen 
durch  die  letzteren  ohne  Stofs  erfolgt.  Das  Ende  der  Trommel  für  den  Aus- 
tritt der  Wagen  ist  ein  Stück  cylindrisch ,  damit  die  Wagen  die  während  des 
spiralförmigen  Laufes  erlangte  Geschwindigkeit  vor  dem  Austritte ,  welcher 
durch  eine  tangential  auslaufende  Rinne  der  Trommel  erfolgt,  verlieren  und 
erst  in  derselben  wieder  zur  Ruhe  kommen. 

Siemens  und  Halske's  Lichtprojectoren. 

Um  die  Schwierigkeiten  in  der  Herstellung  gröfserer  Glasspiegel  parabo- 
loidischer  Form  zu  umgehen,  ohne  die  Vorzüge  des  Glases  dem  Metalle  gegen- 
über aufgeben  zu  müssen,  werden  von  Siemens  und  Halske  in  Berlin  (*D.  R.  P. 
Kl.  42  Nr.  28801  vom  23.  April  1884)  annähernd  paraboloidische  Beleuchtungs- 
spiegel durch  Zusammensetzen  sphärisch  gestalteter  Theile  hergestellt.  Der 
Mitteltheil  eines  solchen  Spiegels  wird  von  einer  Kugelhaube  gebildet,  an 
welche  sich  dann  Kugelzonen  anreihen,  deren  Kugelhalbmesser  der  Parabel 
entsprechend  verschieden  ist.  Alle  Stücke  haben  gleichmäfsige  Wandstärke: 
die  convexen  Flächen  sind  mit  dem  Belage  versehen.  Zur  Herstellung  der 
Schleifstücke  wird  planes  Glas  benutzt,  welches  im  erweichten  Zustande  über 
passende  Formen  gebogen  wird.  Die  Gleichmäfsigkeit  der  Wandstärke  läfst 
zugleich  auch  die  Nachtheile  des  Man  giri  sehen  Spiegels  vermeiden,  welcher  bei 
sphärischer  Begrenzung  zwar  ebenfalls  die  sphärische  Aberration  aufhebt,  aber 
in  Folge  der  grofsen  Verschiedenheiten  der  Wandstärken  bei  Erwärmung  leicht 
Risse  und  Sprünge  bekommt  und  bei  welchem  der  doppelten  Refraction  halber 
auch  der  Brechungscoefneient  des  Glases  genau  getroffen  werden  mufs. 

Ein  zweiter  Spiegel,  welcher  mit  dem  beschriebenen  zu  einem  Systeme  ver- 
bunden wird,  ist  aus  ebenflächigen  schmalen  Streifen,  welche  mit  ihren  Längs- 
seiten durch  Gelenke  verbunden  sind,  derart  zusammengesetzt,  dafs  derselbe 
unter  Anwendung  einer  geeigneten  Stellvorrichtung  sowohl  als  ebener,  wie 
auch  als  cylindrisch  polygonaler  Spiegel  mit  coneaver  oder  mit  convexer  Aufsen- 
fläche  benutzt  werden  kann. 

Man  kann  daher  parallel  einfallende  Strahlen  wieder  ebenso,  oder  in  einer 
zur  Achse  des  Spiegelcylinders  senkrechten  Ebene,  je  nachdem  man  den  Spiegel 
krümmt,  convergirend  oder  divergirend  austreten  lassen.  Diese  Einrichtung 
soll  namentlich  dazu  dienen,  die  Aufsuchung  und  spätere  kräftigere  Beleuch- 
tung schwer  sichtbarer  in  einer  Horizontalfläche  sich  ausbreitender  Gegen- 
stände zu  erleichtern. 

Schmiedeiserne  Telegraphenstangen  in  der  Schweiz. 

Als  Ersatz  der  vergänglichen  hölzernen  Telegraphenstangen  wurden  in  dei 
Schweiz  zuerst  Ständer  aus  Winkeleisen,  dann  Muffenröhren  und  jetzt  kegel- 
förmig geformte  schmiedeiserne  Röhren  verwendet.  Nach  der  Deutschen  Bau 
zeitung^  1884  "::"  S.  469  haben  dieselben  5mm  Eisenstärke  und  am  oberen  Ende 
4.1mm  Durchmesser,  bei  einem  Anlaufe  von  etwa  1  zu  300.  Während  bei  den 
Holzstangen  der  kleinste  Abstand  des  untersten  Drahtes  auf  lm.^5  an  den 
Eisenbahnen  und  30^95  an  Strafsen  festgesetzt  war,  geht  man  an  den  Bahnen 
bei  Eisenstangen  auf  lm.^4  herab.  Bei  Fufsweg-Ueberschreitungen  ist  auf  der 
Linie  Schaff  hausen-Zürich  meist  nur  eine  etwa  3  bis  3m,2  hohe  Eisenstange 
anstatt  der  sonst  verwendeten  2m^  hohen  eingestellt.  Bei  wichtigeren  Weg- 
übergängen sind  neben  dem  Wege,  um  die  nöthige  freie  Durchfahrtshöhe  zu 
erzielen,  auf  einer  oder  auf  beiden  Seiten  eine  bezieh,  zwei  4  bis  5m  hohe 
Holzsäulen  eingestellt,  von  denen  die  Drähte  aber  nicht  immer  gleich  auf  die 
niedrigeren  Eisenstangen  übergehen,  sondern  mitunter  erst  auf  eine  mittelhohe 
Eisenstange. 

Die  eisernen  Röhren  stehen  auf  nur  rauh  bearbeiteten,  etwa  45cm  hohen 
Steinen,  welche  etwa  60  X  61cm  Standfläche  erhalten.  Die  Röhren  werden 
24cm  tief  in  den  Stein  eingelassen  und  letzterer  in  den  Boden  so  tief  ein- 
gegraben, dafs  gerade  noch  seine  Oberfläche  mit  demselben  bündig  ist.  Von 
Wichtigkeit  ist  die  Befestigung:  der  lfrm  langen  Isolatorenstützen.    Die  Löcher 
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für  die  Aufnahme  derselben  sind  schon  vor  dem  Versetzen  der  Röhren  noch 
mit  Rücksicht  auf  spätere  Vermehrung  der  Drähte  zu  bohren.  Auf  der  Strecke 
Bern-Burgdorf  sind  bei  nachträglicher  Vermehrung  der  Drähte  die  Isolatoren- 
träger mit  Rohrschellen  befestigt  worden,  da  nicht  genügend  viel  Löcher  vor- 
gebohrt waren.  Das  oberste  Loch  wird  in  der  Regel  54em  unter  der  Spitze 
und  jedes  folgende  22cm.5  tiefer  gebohrt,  die  Drähte  aber  abwechselnd  links  und 
rechts  gelegt,  so  dafs  zwei  unter  einander  liegende  Drähte  45cm  lothrechten 
Abstand  haben.  Die  Löcher  für  die  Isolatorenstützen  dürfen  nicht  sehr  grofs 
sein,  damit  die  Stange  nicht  zu  sehr  geschwächt  werde.  Die  Stütze  wird  meist 
mittels  einer  auf  das  vorstehende  Ende  der  durch  die  Stange  hindurchgesteckten 
Stütze  aufgeschraubten  Mutter  befestigt,  Bei  den  älteren  Muffenrohren  wurde 
ein  Keil  unter  dem  Ende  der  Stütze  durch  die  Röhre  gesteckt.  Da  es  sich 
bei  keiner  Befestigung  der  Stützen  vermeiden  läfst,  dafs  Wasser  in  das  Innere 
der  Röhre  dringt,  ist  unmittelbar  über  der  Oberfläche  des  Grundquaders  ein 
10mm  weites  Wasserabzugsloch  in  die  Röhre  gebohrt,  um  Frostschäden  zu 
vermeiden. 

Sehr  wichtig  ist  die  Verwendung  guter  Isolatoren,  weil  der  Verlust  von 
Elektricität  bei  den  eisernen  Stangen  sehr  leicht  möglich  ist.  Die  früher  und 
zum  Theile  jetzt  noch  in  Verwendung  stehenden  Glasisolatoren  haben  den 
Nachtheil,  dafs  dieselben  leicht  Sprünge  bekommen  und  dafs  diese  Sprünge 
nicht  so  sichtbar  sind  wie  bei  den  neuerdings  meist  verwendeten  Porzellan- 
isolatoren. Die  auf  eisernen  Röhrenstangen  angebrachten  Isolatoren  sind  von 
mittlerer  Gröfse.  Wegen  des  zuletzt  berührten  Umstandes  sind  z.  B.  längs 
der  Gotthardbahn-Linie  wieder  Holzstangen  verwendet  worden. 

Herstellung  von  schmiedbarem  Ferronickel  und  Ferrokobalt. 

Die  Fonderie  de  Nickel  et  meteaux  blancs  in  Paris  (D.  R,  P.  Kl.  40  Nr.  29547 
vom  7.  Februar  1884)  will  zur  direkten  Gewinnung  von  schmiedbarem  Ferro- 
nickel und  Ferrokobalt  Rohsteine  entweder  unmittelbar  verwenden,  oder  zu- 
nächst durch  Zusammenschmelzen  entsprechender  Mengen  von  Nickelkobalt  und 
Chromerzen  ein  für  das  jedesmalige  Endmetall  besonders  geeignetes  Ausgangs- 
product  herstellen.  Bei  dem  Zusammenschmelzen  dieser  Erze  darf  jedoch  der- 
jenige Hitzegrad,  bei  welchem  ein  Abscheiden  des  Eisens  eintreten  würde, 
nicht  ganz  erreicht  werden.  Diese  Zwischenstufen  bezieh,  die  Rohsteine  selbst 
werden  in  einem  geeigneten  Tiegel  oder  Ofen  mit  Ferrocyankalium  und  Mangan- 
superoxyd zusammengeschmolzen;  beim  Abstiche  wird  dann  noch  eine  geringe 
Menge  Aluminium  hinzugefügt.  Je  nach  der  Beschaffenheit,  welche  für  das 
Endproduct  angestrebt  wird ,  und  je  nach  dem  ursprünglichen  Eisengehalte 
der  Erze  kann  von  vorn  herein  eine  gröfsere  oder  geringere  Menge  von  Schmied- 
oder Gufseisen  zugesetzt  und  dadurch  ein  mehr  oder  minder  weiches  und 
schmiedbares  bezieh,  auch  ein  härteres  Metall  erzielt  werden. 

Verwendet  man  z.  B.  eine  Legirung  von  70  Proc.  Nickel  und  30  Proc. 
Eisen  mit  ganz  geringem  Schwefelgehalt,  so  nimmt  man  für  die  Schmelzmasse 
71,9  Th.  Nickelschmelze,  12  Th.  Mangansuperoxyd,  16  Th.  Ferrocyankalium  und 
0,1  Th.  Aluminium.  Benutzt  man  dagegen  einen  Nickelrohstein  von  etwa  nur 
25  Proc.  Reingehalt  mit  64  Proc.  Eisen  und  11  Proc.  sonstigen  Beimischungen, 
so  stellt  man  das  Schmelzgut  am  geeignetsten  aus  82  Th.  Nickelschmelze,  8  Th. 
Mangansuperoxyd  und  10  Th.  Ferrocyankalium  zusammen. 

Die  durch  das  beschriebene  Schmelzverfahren  gewonnenen  Legirungen 
sollen  sich  durch  vollkommene  Schmiedbarkeit  und  besonders  auch  dadurch 
auszeichnen,  dafs  sie  diese  Eigenschaft  selbst  nach  einem  zweiten  Umschmelzen 
vollständig  behalten  und  somit  einerseits  gleich  schmiedbare  Barren  erzeugt 
und  andererseits  alle  Abgänge  und  mifslungenen  Arbeits-  bezieh.  Gufsstiicke 
wieder  verwerthet  werden  können. 

Salzsäure-  bezieh.  Chlorröste  für  Stengelfasern. 

Wenn  man  nach  R.  Bavr  in  Stuttgart  (D.  R.  P.  Kl.  29  Nr.  29646  vom 
4.  April  1884)  auf  die  Stengel  von  Flachs  u.  s.  w.  Chlor  oder  Hypochlorit- 
lösungen einwirken  läfst,  so  wird  die  noch  nicht  verhärtete  Marksubstanz  rasch 
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und  vollständig  unter  Bildung  von  Salzsäure  und  Kohlensäure  gelöst.  So  lange 
aber  noch  eine  genügende  Menge  von  Mark  vorhanden  ist,  bleibt  die  Bastzelle 
vollständig  unverändert  und  erst,  wenn  jenes  nicht  mehr  der  Fall,  oder  Chlor 
in  allzu  grofsem  Ueberschusse  vorhanden  ist,  entstehen  Chlorsübstitutionspro- 
ducte,  endlich  aber  bei  fortgesetzter  Einwirkung  unter  Zerstörung,  d.  h.  Auf- 
lösung der  Bastzelle,  ebenfalls  Kohlensäure  und  Salzsäure.  Der  aufserordentlicli 
wichtige  und  bisher  nicht  erklärt  gewesene  sogen.  „Reellprozefs"  in  der  Garn- 
bleiche ist  auf  diese  Reaction  zurückzuführen,  in  welcher  das  Chlor  zunächst 
durchaus  keine  bleichende,  sondern  lediglich  eine  Mark  auflösende  Rolle  spielt. 

R.  Baur  führt  nun  die  künstliche  Röste  dadurch  aus,  dafs  die  mechanisch 
von  Staub,  Erde  u.  dgl.  gut  gereinigten,  frischen  oder  getrockneten  Ptlanzen- 
stengel  durch  Quetschwalzen  geführt  werden,  worauf  man  die  kreuzweise  ge- 
schichteten, mäfsig  beschwerten  Stengel  in  Wasser  legt,  bis  das  letztere  nicht 
mehr  gelb  ist.  Das  Wasser  wird  dann  abgelassen  und  frisches  Wasser  nach- 
gegossen unter  Zusatz  von  etwa  3k  concentrirter  Salzsäure  für  100k  Flachs. 
Wenn  nach  eintägigem  Stehen  die  gewöhnlichen  Rösteproben  nicht  ansprechen, 
so  wird  die  Einwirkung  noch  länger  fortgesetzt,  oder  bei  starker  Sättigung 
der  Säure  die  Flüssigkeit  abgelassen  und  der  Prozefs  wiederholt.  Nun  läfst 
man  vollständig  abtropfen  und  wäscht  mit  Calciumcarbonat  haltigem  oder  etwas 
alkalisirtem  Wasser  aus. 

Will  man  noch  weiter  gehen  und  die  den  Bastzellen  hartnäckig  anhängenden 
Markgebilde  durch  Auflösen  entfernen,  bezieh,  die  ersteren  etwas  anbleichen, 
so  wird  noch  eine  dem  Pectinsäureüberzuge  weniger  gefährliche  Chlorung  ein- 
geschaltet, indem  man  frisches  Wasser,  dem  etwa  5  Procent  vom  Flachsgewichte 
Chlorkalk  oder  ein  ähnliches  Hypochlorit  beigemischt  wurde,  aufgiefst  und 
dann  auswäscht. 

Bei  diesem  Verfahren  soll  man  im  Zeiträume  von  wenigen  Tagen  ein 
Ilöstproduct  erhalten,  welches  den  Bast  normal  ablösen,  mit  sehr  wenig  Ab- 
fall sich  verhecheln  und  gut  verspinnen  läfst. 

Zur  Keimtiiifs  der  VerbrennuEgserscheimuigen. 

Nach  umfassenden  Versuchen  von  G.  Schlegel  (Liebig's  Annalen^  1884  Bd.  226 
*  S.  133)  verbrennt  bei  der  Verpuffung  eines  Gemenges  von  Chlor,  Sauerstoff  und 
einem  Kohlenwasserstoffe  erst  dann  Sauerstoff  mit  dem  Wasserstoffe,  wenn  die 
vorhandene  Menge  von  Chlor  nicht  hinreichend  ist,  sich  mit  der  in  dem  Kohlen- 
wasserstoffe enthaltenen  Menge  Wasserstoff  zu  Chlorwasserstoff  zu  verbinden. 

Wird  ein  Kohlenwasserstoff,  welcher  nur  im  Lichte  von  Chlor  angegriffen 
wird ,  mit  überschüssigem  Sauerstoffe  und  überschüssigem  Chlor  im  Dunkeln 
zusammengebracht  und  die  Mischung  durch  den  Funken  entzündet,  so  verbrennt 
glatt  aller  Kohlenstoff  zu  Kohlensäure  und  aller  Wasserstoff  zu  Chlorwasser- 
stoff. Es  geht  weder  Chlor  an  den  Kohlenstoff,  noch  Sauerstoff  an  den  Wasser- 
stoff. Reicht  bei  überschüssigem  Sauerstoff  das  Chlor  nicht  hin  zur  Verbren- 
nung sämmtlichen  Wasserstoffes  zu  Chlorwasserstoff,  so  wird  der  Rest  des 
Wasserstoffes  zu  Wasser  verbrannt.  Reicht  bei  überschüssigem  Chlor  der  Sauer- 
stoff nicht  aus  zur  Verbrennung  sämmtlichen  Kohlenstoffes  zu  Kohlensäure, 
so  entsteht  neben  Kohlensäure  auch  Kohlenoxyd  und  zwar  um  so  mehr,  je 
weniger  Sauerstoff  vorhanden  ist.  Es  bildet  sich  in  der  Regel  etwas  mehr 
Kohlensäure,  als  bei  einer  möglichst  gleichförmigen  Vertheilung  des  Sauer- 
stoffes auf  den  vorhandenen  Kohlenstoff  hätte  entstehen  können,  so  dafs 
letzterer  nicht  ganz  vollständig  in  den  Verbrennungsproducten  erscheint,  Reicht 
weder  Chlor  noch  Sauerstoff  aus,  so  wird  Kohle  abgeschieden  und  die  Ver- 
brennung bleibt  unvollständig. 

Dieses  Ergebnifs  entspricht  den  Versuchen  von  C.  Bötsch,  dafs  bei  der 
Verpuffung  eines  Gemenges  von  Chlor,  Sauerstoff  und  Wasserstoff  erst  dann 
Wasser  gebildet  wird,  wenn  das  vorhandene  Chlor  nicht  hinreichend  ist,  sich 
mit  der  gesammten  Menge  des  Wasserstoffes  zu  Chlorwasserstoff  zu  verbinden. 
Die  Verbrennungswärme  von  1  Th.  Wasserstoff  zu  Wasser  beträgt  aber  34100c. 
zu  Salzsäure  nur  22000c.  Wäre  diese  Verbrennungswärme  ein  wirkliches  Maffi 
der  Affinität,  so  müfste  bei  Entzündung  eines  Gemisches  von  Chlor.    Wasser- 
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stoff  und  Sauerstoff  der  Wasserstoff  mit  dem  Sauerstoffe  zu  Wasser  verbrennen ; 
zum  Mindesten  aber  müfste  sich  mehr  Wasser  als  Salzsäure  bilden. 

Ueber  ammoiiiakalisclie  Gährungen. 

Nach  A.  Ludureau  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  877)  findet  sich  das  Fer- 
ment, welches  den  Harnstoff  in  Ammoniumcarbonat  verwandelt,  reichlich  im 
Boden,  ferner  in  der  atmosphärischen  Luft,  sowie  in  dem  auf  und  unter  dem 
Boden  befindlichen  Wasser.  Es  bethätigt  seine  Wirkung  in  der  Barometerleere, 
bei  Atmosphärendruck  und  auch  beim  Drucke  von  3at.  Die  Harnstoffzersetzung 
durch  dieses  Ferment  geht  auch  im  Sauerstoff,  Stickstoff,  Wasserstoff  in  der 
Kohlensäure  und  im  Stickstoffoxydul  vor  sich. 

Anästhesirende  Verbindungen  mit  Ausnahme  des  Chloroforms  üben  keine 
Einwirkung  auf  das  Ferment  aus.  Um  die  Gährung  zu  hemmen,  bedarf  es 
ziemlich  beträchtlicher  Mengen  von  antiseptischen  Mitteln. 

Dieses  Ferment  liefert  den  Pflanzen  durch  Uebert'ührung  des  Harnstoffes 
in  ammoniakalische  Salze  täglich  Millionen  Kilogramm  von  assimilirbaren  Am- 
moniumverbindungen und  sucht  Ladureau  nach  einem  Mittel,  welches  die 
Thätigkeit  des  Fermentes  aufzuheben  vermag,  um  den  beträchtlichen  Stickstoff - 
verlust  zu  verhindern,  welchen  der  Dünger  durch  theilweise  Verflüchtigung 
seines  aus  Harnstoff  gebildeten  Ammoniumcarbonates  erleidet. 

Zur  quantitativen  Bestimmung  des  Morphiums  im  Opium. 

Nach  Perger  (Chemical  News,  1884  Bd.  50  S.155)  werden  10  bis  20?  Opium  kurze 
Zeit  mit  einer  Lösung  von  15  bis  20"  Bariumhydrat  und  150  bis  200cc  Wasser  ge- 
kocht. Die  Rückstände  werden  so  lange  mit  kleinen  Mengen  Wasser  aus- 
gekocht, bis  eine  Probe  nach  dem  Verdampfen  des  Wassers  mit  Molybdän- 
schwefelsäure keine  Morphiumreaction  mehr  gibt.  Die  ültrirte  Lösung  wird 
mit  Kohlensäure  übersättigt,  eingedampft,  der  trockene  Rückstand  mit  absolutem 
Alkohol  bis  zum  Verschwinden  der  Morphiumreaction  behandelt  und  das 
Filtrat  verdunstet.  Der  Rückstand  wird  mit  15cc  sehr  schwacher  Ammoniak- 
lösung hingestellt,  der  erhaltene  Niederschlag  auf  ein  gewogenes  Filter  gebracht 
und  mit  schwach  ammoniakalischem  Wasser  gewaschen.  Das  Filter  wird  bei 
40°  getrocknet,  in  einen  unten  verschliefsbaren  Trichter  gebracht  und  mit 
alkoholfreiem  Chloroform  mehrfach  Übergossen,  dann  das  rohe  Morphium  ge- 
trocknet und  gewogen.  Nun  wird  in  verdünnter  Essigsäure  gelöst,  mit  einigen 
Tropfen  Ferrocyankalium  versetzt,  die  Lösung  mit  Ammoniak  übersättigt,  nach 
24  stündigem  Stehen  filtrirt  und  das  krystallisirte  Morphium  auf  ein  gewogenes 
Filter  gebracht,  mit  Ammoniakwasser  gewaschen,  bei  102°  getrocknet  und 
gewogen. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Phenylcyanat. 

Nach  Angabe  der  Chemischen  Fabrik  vormals  Hofmann  und  Schötensack  in 
Ludwigshafen  (D.  R.  P.  Kl. 22  Nr.  29929  vom  20.  Mai  1884)  zerfällt  Carbanilid 
bei  höherer  Temperatur  unter  der  Einwirkung  von  Chlorkohlenoxyd  in  Phenyl- 
cvanat  und  Salzsäure;  die  Umsetzung  erfolgt  nach  der  Gleichung:  CO(NHCKH5).) 
+  C0C12  =  2HC1  +2CfiH5N:CO.  Dieselbe  Umlagerung  erfahren  die  Anilin- 
salze, z.  B.  CRH5NH.,HC1  +  C0C12  =  3HC1  +C6H5N:CO. 

Zur  Darstellung  des  Phenylcyanates  im  Grofsen  werden  die  erwähnten 
Stoffe  in  eisernen  Kesseln  zum  Schmelzen  gebracht,  dann  wird  bei  einer 
Temperatur  zwischen  200  und  300°  Chlorkohlenoxyd  übergeleitet.  In  dem 
Salzsäurestrome  geht  das  Cyanat  in  berechneter  Menge  über;  dasselbe  besitzt 
nach  einmaligem  Destilliren  den  festen  Siedepunkt  163°. 
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(Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  254  S.  185. ) 
Patentklasse  36.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  13. 

Central-  oder  Sammelheizungen. 

Luftheizungsöfen.  Um  auch  bei  weniger  gleichförmigem  Feuer  eine 
gleichmäfsige  Wärmeentwickelung  zu  vermitteln,  werden  manchmal  noch 
Luftheizungsöfen  ganz  aus  Steinen  hergestellt  und  denselben  dadurch 
das  gewünschte  Wärmeaufspeicherungsvermögen  zuertheilt.  Ein  solcher 
Ofen  ist  von  H.  R.  Jungfer  in  Görlitz  (*D.R.P.  Nr.  23227  vom  15.  Decem- 
ber  1882)  angegeben.  Aus  einem  trichterförmigen  Herde  ziehen  die 
Feuergase  durch  einen  Kanal  bis  nahe  an  das  hintere  Ende  der  den 
Ofen  umgebenden  Heizkammer  und  durch  einen  zweiten  Kanal  wieder 
zurück  zum  Schornsteine;  beide  dicht  neben  einander  liegenden  Kanäle 
sind  mit  lothrechten  Scheidewänden  derart  ausgebaut,  dafs  der  Weg  der 
Feuergase  ein  zickzackförmiger  wird.  Die  zu  erwärmende  Luft  umspült 
den  Ofen,  welche  allerdings  einfache  Anordnung  für  die  Wärmeabgabe 
der  Feuergase  nicht  vorteilhaft  erscheint ;  ferner  fehlen  Vorkehrungen, 
um  die  Feuerzüge  reinigen  zu  können,  und  die  gleichmäfsige  Erwärmung 
des  ganzen  Ofens  geschieht  nur  dadurch,  dafs  die  abziehenden  ab- 
gekühlten Feuergase  durch  die  nebenan  streichenden  heifsesten  Gase 
erwärmt  werden,  woraus  aber  Wärmeverluste  entstehen,  indem  die  ab- 
ziehenden Gase  zu  heifs  in  den  Schornstein  ziehen. 

Eine  andere  Anordnung  eines  aus  gebrannten  Steinen  hergestellten 
Luftheizungsofens  hat  F.  C.  Sauer  in  Naestved,  Dänemark  ("D.  R.  P. 
Nr.  25  572  vom  20.  Februar  1883)  getroffen.  Hierbei  ist  in  die  Heiz- 
kammer eine  Feuerungsanlage  aus  feuerfestem  Thone  eingebaut,  von 
welcher  aus  die  Feuergase  durch  eine  gröfsere  Zahl  von  Rauchzügen 
nach  dem  Schornsteine  vor  und  zurück  ziehen.  Die  kalte,  unten  in  die 
Heizkammer  eingeführte  Luft  umspült  von  allen  Seiten  diese  Feuerzüge, 
von  welchen  diejenigen,  welche  die  heifsesten  Gase  erhalten,  aus  feuer- 
festem Thone,  die  anderen  aus  gebranntem  Lehme  hergestellt  werden. 
Bei  der  grofsen  Zahl  der  Feuerzüge  und  der  langen  S-förmigen  Führung 
der  Feuergase  in  denselben  darf  erwartet  werden,  dafs  die  Ausnutzung 
der  Wärme  der  Feuergase  eine  fast  vollständige  sein  wird. 

Für  eiserne  Luftheizungsöfen  sind  neuerdings  wieder  einige  Neue- 
rungen angegeben  worden. 

C.  Eduard  Hagedorn  in  Düsseldorf  f*D.  R.  P.  Nr.  16182  vom  17.  Mar/. 
1881  und  Zusatz  *  Nr.  21  753  vom  20.  August  1882)  hat  die  bei  seinem 
Slubenofen  angegebenen  eigenartigen  Feuerzüge  zur  Bildung  eines  Luft- 
heizungsofens verwendet,  wie  aus  Fig.  1  Taf.  13  näher  zu  entnehmen 
ist.  Diese  Züge  bestehen  aus  mit  Strahlrippen  versehenen  Doppelkegeln, 
durch  deren  Flächen  einige  rohrartige  Kanäle  führen,  welche  der  zu 
Dingler's  polyt.  Journal  Rd.  ?55  Nr.  B.  188S/1.  l3 
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erwärmenden  Luft  Ein-  und  Austritt  in  und  aus  dem  Innenraume  der 
Kegel  gestatten.  Die  eigentümliche  Form  des  Weges  der  Feuergase 
zwingt  dieselben,  in  Folge  der  steten  Richtungsänderung  sich  beständig 
innig  zu  mischen-,  auch  für  die  Luft  verursacht  der  umständliche  Weg 
eine  stete  Mischung  und  öftere  Berührung  der  Heizflächen.  Wie  aus 
der  Abbildung  zu  ersehen,  sind  die  zur  Reinigung  der  Züge  nothwendigen 
Putzkanäle  vorhanden;  die  eingezeichneten  Pfeile  geben  den  Weg  der 
zu  erwärmenden  Luft  an. 

Als  Beispiel  der  Verwendung  von  Wellblech  dient  der  Luftheizungs- 
ofen  von  Poensgen  und  Comp,  und  Joh.  Fr.  Hauser  in  Düsseldorf  ('"'  D.  R.  P. 
Nr.  23  327  vom  19.  September  1882).  Wie  in  Fig.  2  und  3  Taf.  13  dar- 
gestellt, sind  die  Seitenwände  q  und  der  Deckel  p  aus  Wellblech  ge- 
bildet. Die  Seitenwände  sind  unter  sich  vernietet  und  verstemmt;  die 
Verbindung  mit  dem  Deckel  und  dem  glatten  Boden  r  geschieht  durch 
Formstücke  aus  schmiedbarem  Gufs,  gegen  welche  die  einzelnen  Theile 
vernietet  werden.  Auf  diese  Weise  wird  eine  gute  Dichtung  der  Fugen 
erzielt  und  das  Wellblech  gestattet  bei  Temperaturänderung  eine  Aus- 
dehnung der  Theile,  ohne  dafs  Risse  eintreten.  Die  durch  den  Kanal  a 
in  die  Heizkammer  eingeführte  Luft  steigt  in  den  etwas  eng  angeord- 
neten Räumen  b  aufwärts,  wird  durch  die  Abdeckung  ic  gezwungen,  über 
den  Deckel  hinwegzustreichen  und  entweicht  dann  erwärmt  durch  die 
Oeffnung  c  in  die  Luftkanäle,  welche  zu  den  zu  heizenden  Räumen 
führen.  Die  Feuerungsanlage  wird  durch  den  gemauerten  Feuerraum  f 
mit  dem  schrägen  Roste  e  gebildet,  auf  welchen  durch  den  Füllhals  d 
das  Brennmaterial  geschüttet  wird.  Die  Verbrennungsluft  wird  theils 
unter  den  Rost  durch  die  Thür  g  des  Aschenfalles  h  zugeführt,  theils 
über  den  Rost  zur  möglichst  guten  Verbrennung  durch  den  Kanal  k  ge- 
leitet. Zur  Beobachtung  der  Verbrennung  ist  das  Röhrchen  i  mit  vor- 
gesetztem Schieber  angebracht.  Der  Weg  der  Feuergase  vom  Herde 
bis  zu  dem  in  den  Schornstein  führenden  Stutzen  o  ist  durch  die  ein- 
gebaute Zunge  m  bestimmt.  Für  die  Luftbefeuchtung  sind  2  Wasser- 
becken x  angebracht.  Nach  Abnahme  der  Vorstellplatte  s  ist  ein  Ein- 
steigen in  den  Ofen  ermöglicht,  während  zur  gewöhnlichen  Reinigung 
die  Oeffnung  n  genügt.  —  Das  Wellblech  vermittelt  allerdings  eine  gute 
Wärmeabgabe:  jedoch  erscheint  die  übrigens  nicht  gleichmäfsig  erhitzte 
Decke  zu  sehr  den  heifsesten  Flammen  ausgesetzt,  welcher  Uebelstand 
noch  dadurch  verstärkt  wird,  dafs  auf  diesem  Theile  des  Ofens  sich 
viel  Staub  sammeln  wird,  welcher  beim  Verbrennen  der  Heizluft  giltige 
Gase  zuführt;  die  in  den  vorliegenden  Figuren  gegebene  Anordnung  er- 
möglicht wenigstens  keine  ausreichende  Reinigung  der  Aufsen flächen 
des  Ofens. 

Eine  ähnliche  Form  zeigt  auch  der  Staib'sche  Luftcrhitzungsapparat^ 
bei  welchem  nur  die  Wände  aus  gewellten  Gufseisenplatten  gebildet 
sind.     Carl  Dürr  in  Stuttgart  hat  diesen  Ofen  auch  für  den  Zweck  der 
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Erwärmung  von  Wasser  eingerichtet,  welches  dann  gleichfalls  zur  Heizuno 
für  Räume  dient,  die  mit  Luftheizung  nicht  gut  versehen  werden  können, 
oder  zur  Versorgung  von  Bade-,  Koch-  und  Wascheinrichtungen  Ver- 
wendung findet.  Diese  Anordnung  (*D.  R.  P.  Nr.  13177  vom  10.  August 
1880)  besteht  darin,  dafs  statt  der  sonst  gemauerten  Wände  des  Feuer- 
raumes ein  doppelwandiger  Wasserheizkessel  oder  ein  Röhrensystem 
denselben  umgibt,  so  dafs  die  Flammen  diese  Wassergefäfse  umspülen. 
Eine  weitere  Neuerung  an  dem  Staib' sehen  Luftheizungsapparat  (Zusatz 
*Nr.  19400  vom  15.  Februar  1882)  besteht  in  der  Anordnung  eines  gleich- 
falls mit  dem  eisernen  Ofen  in  der  Heizkammer  aufgestellten  Gehäuses, 
das  dui'ch  zwei  Rohrstutzen  mit  dem  Innenraume  des  Ofens  verbunden 
ist.  Das  Gehäuse  ist  mit  Scheidewänden  und  entsprechenden  Klappen 
versehen,  so  dafs  die  aus  dem  Ofen  entweichenden  Feuergase  entweder 
unmittelbar  vom  oberen,  oder  vom  unteren  Ofentheile  aus  das  Gehäuse 
durchziehen,   um   an    dasselbe   noch  ihre  Wärme  möglichst  abzugeben. 

Der  in  Fig.  6  und  7  Taf.  13  dargestellte  Ofen  zum  Erwärmen  von 
Luft  oder  Wasser  von  Guillot,  Pelletier  und  Comp,  in  Orleans  (*D.  R.  P. 
Nr.  24  784  vom  29.  April  1883)  besteht  aus  dem  Kessel  A,  welcher  den 
Feuerraum  K  und  die  Feuerzüge  E  sowie  die  Kanäle  F enthält,  durch  die 
aas  dem  Kohlenbehälter  B  das  Brennmaterial  nach  K  fällt.  Die  Feuer- 
gase ziehen  durch  die  Kanäle  E  und  die  Auslässe  E{  in  den  Raum  A 
zwischen  der  Ummauerung  und  dem  Ofen  und  hierauf  nach  dem  Schorn- 
steine. Der  lose  aufgesetzte  Behälter  B  ist  unten  mit  vergitterten  Oeff- 
nungen  versehen,  welche  den  Austritt  des  sich  entwickelnden  Kohlen- 
dunstes gestatten,  aber  das  seitliche  Herausfallen  der  Kohlen  verhüten. 
Die  zu  erwärmende  Luft  oder  das  Wasser  wird  bei  P  zugeleitet,  (liefst 
durch  die  Räume  L  und  tritt  erwärmt  durch  das  Rohr  Q  aus.  Zur 
Reinigung  des  Zwischenraumes  A  ist  der  ringförmige  Kragen  C  sowie 
der  Ring  J  mit  auf  einander  passenden  Oefthungen  versehen,  welche 
durch  Drehen  des  Behälters  B  über  einander  gebracht  werden  können, 
um  den  Raum  A  zugänglich  zu  machen.  Nach  Wegnahme  des  Deckels 
können  auch  die  Kanäle  F  und  die  Rauchzüge  E  gereinigt  werden, 
letztere  dann,  wenn  der  Behälter  R  so  verdreht  wird,  dafs  die  Dächer  Et 
die  Züge  nicht  zudecken.  Die  ganze  Anordnung  erscheint  höchstens  zur 
Erwärmung  von  Wasser  anwendbar,  für  die  Erzeugung  warmer  Luft 
sind  die  Räume  L  zu  klein  und  zu  sehr  den  heifsesten  Flammen  ;ius- 
gesetzt:  auch  im  ersten  Falle  dürfte  die  Anordnung  der  vier  Kanüle  F, 
welche  Kohlen  zuführen  sollen,  nicht  zweckmäfsig  sein,  da  durch  die- 
selben der  Brennstoff  sofort  nach  dem  Einfüllen  in  den  Behälter  herab 
in  den  Feuerraum  K  fallen  und  diesen  zusetzen  wird,  so  dafs  eine  gute 
Verbrennung  kaum  eintreten  kann. 

Einen  zweckmäfsigeren  Heizkessel  für  Warmwasserheizung  stellt  die 
in  Fig.  4  und  5  Taf.  13  im  Längs-  und  Querschnitte  veranschaulichte 
Construction   dar,   welche    E.  S.   Wenzel    in    Frankfurt  a.  M.    (*D.  R.  P. 
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Nr.  25272  vom  10.  Januar  1883)  vorgeschlagen  hat.  Die  im  Feuer- 
raume  c  entwickelten  Flammen  schlagen  zuerst  gegen  die  sackähnlichen 
Kesseltheile  6,  geben  an  die  schrägen  Wände  derselben  in  zweckmäfsiger 
Weise  Wärme  ab  und  ziehen  dann  durch  die  Oeffnungen  d  in  die  Kammer c, 
aus  welcher  sie  hierauf  wieder  rückwärts  durch  die  Kanäle  f  nach  den 
Röhren  h  gelangen,  in  diesen  nach  dem  Sammelraume  i  ziehen,  aus 
welchem  die  Rauchgase  durch  das  Rohr  k  nach  dem  zum  Schornsteine 
führenden  Stutzen  m  geleitet  werden.  Das  zu  erwärmende  Wasser  tritt 
durch  das  Gabelrohr  o  in  den  Kesselraum  p  und  verläfst  diesen  durch 
das  Gabelrohr  n.  Die  Anordnung  der  Räume  e  und  »,  in  denen  die 
Feuergase  sich  sammeln  und  mischen  und  welche  zugleich  vollständig 
vom^Wasser  umgeben  sind,  dürfte  sich  als  zweckmäfsig  erweisen:  der 
Kessel  enthält  jedenfalls  auf  kleinem  Räume  eine  grofse  Heizfläche,  deren 
Formen  jedoch  nicht  der  Wasserbewegung  hinderlich  sein  werden;  dieser 
Vorzug  wird  jedoch  theilweise  dadurch  aufgehoben  werden,  dafs  Wasser 
und  Feuergase  sich  in  derselben  Richtung  bewegen,  so  dafs  im  oberen 
Theile  des  Kessels  die  abgekühlten  Gase  nur  wenig  mehr  Wärme  an 
das  dort  strömende,  bereits  erhitzte  Wasser  abgeben  können. 

Um  im  Besonderen  bei  kleineren  Wasserheizuugen  für  Wohnungen 
einen  Heizkessel  zu  erhalten,  der  sich  versenden,  leicht  zusammensetzen 
und  nach  Bedarf  vergröfsern  läfst  und  an  welchem  schadhafte  Theile 
bequem  ausgewechselt  werden  können,  ohne  die  ganze  Heizung  aufser 
Betrieb  setzen  zu  müssen,  bildet  Louis  Peschlow  in  Berlin  (::"D.  R.  P. 
Nr.  19  549  vom  31.  März  1882)  den  Kessel,  wie  es  bei  Heizkörpern,  auch 
bei  den  von  Peschlow  selbst  (vgl.  1880  237  288)  angegebenen,  bekannt- 
lich vielfach  schon  geschieht,  aus  einzelnen  gleichartigen  Theilen.  Die- 
selben sind  als  doppelwandige  gufseiserne  Cylinder  geformt,  wie  Fig.  9 
Taf.  13  zeigt,  welche  ohne  weitere  Verbindung  auf  einander  gestellt 
werden;  die  ringförmigen  Zwischenräume  bilden  die  einzelnen  Wasser- 
räume und  sind  durch  das  Steig-  und  das  Rücklaufrohr  in  der  dar- 
gestellten Weise  mit  einander  verbunden.  Im  Inneren  des  Wasserkessels 
ist  ein  Füllschacht  für  Füllfeuerung  angeordnet,  welche  sich  wegen  der 
geringen  Bedienung  für  Hauszwecke  empfiehlt.  Der  untere  Theil  ist 
mit  einer  Aussparung  versehen,  um  von  ausserhalb  der  Ummauerung 
durch  die  Feuerungsthür  die  Feuerung  zugänglich  zu  machen. 

Für  Niederdruck-Dampfheizung  wird  von  Jos.  E.  Thomas  in  Newark, 
Ohio,  wie  im  Techniker^  1884  S.  369  mitgetheilt  ist,  ein  Kessel  nach 
der  Construction  von  A.  H.  Fowler  verfertigt,  der  eine  grofse  Aehnlich- 
keit  mit  dem  Dampfentwickler  zeigt,  welcher  von  Bechern  und  Post  in 
Hagen  i.  W.  für  ihr  Heizsystem  ausgeführt  wird  (vgl.  1883  247  *  292). 
Gegenüber  der  deutschen  Form  zeigt  die  amerikanische  Construction 
jedoch  eine  zweckmäfsigere  Ausbildung  der  Heizflächen,  indem  der 
Kessel  eigentlich  aus  zwei  Theilen  besteht,  von  denen  der  untere  als 
doppelwandiger,  mit  Wasser  gefüllter  Cylinder  gebildet  ist,  welcher  (\qu 
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Feuerraum  umgibt;  durch  den  ringförmigen  Wasserraum  sind  aber  noch 
lothreChte  Röhren  gezogen,  durch  welche  die  Feuergase  ziehen  müssen  ■ 
ferner  hängt  der  obere  Kesseltheil,  welcher  wie  bei  Bechern  und  Post 
den  Füllcylinder  umgibt,  sackähnlich  in  den  Feuerraum  herunter  und 
ist  durch  mehrere  Röhren  mit  dem  anderen  Theile  verbunden;  die  Feuer- 
gase ziehen  vom  Feuerraume  aus  zuerst  zwischen  dem  herabhängenden 
Theile  des  Oberkessels  und  der  Innenfläche  des  Unterkessels  aufwärts. 
streichen  dann  durch  die  erwähnten  Feuerrohren  wieder  abwärts,  ge- 
langen darauf  in  den  zwischen  Kessel  und  Ummauerung  angebrachten 
schmalen  Raum,  ziehen  in  diesem  aufwärts,  heizen  dabei  noch  die  Aufsen- 
tlächen  des  Kessels  und  treten  dann  in  den  Rauchkanal.  Die  Ausnutzung 
der  Feuergase  ist  somit  eine  bessere  als  bei  der  deutschen  Anordnung. 
Die  in  der  genannten  Quelle  mitgetheilten  Figuren  zeigen  auch  die  Ein- 
richtung der  selbstthätigen  Regelung  des  zu  der  Feuerung  ziehenden 
Luftstromes  entsprechend  der  erzeugten  Dampfspannung  (vgl.  1882  245 
""  55);  nur  wird  hier  auch  zugleich  der  Abzug  der  Rauchgase  entsprechend 
geregelt;  feiner  ist  eine  tragbare  Form  des  Kessels  angegeben,  bei  welcher 
statt  der  Ummauerung  eine  Umhüllung  der  Aufsenflächen  des  Kessels 
mit  Wärmeschutzmasse  vorgesehen  ist. 

Eine  weitere  Construction  eines  Kessels  für  Niederdruck- Dampfheizung 
von  Herrn.  Martini  in  Chemnitz  ist  im  Praktischen  Maschinen-Constructeur, 
1884  *  S.  317  mitgetheilt.  Dieser  Kessel  ist  dem  von  Bechern  und  Post 
angegebenen  fast  gleichartig;  nur  der  Füllschacht  ist  hier  nicht  in  der 
Mitte  des  Kessels  angebracht,  sondern  liegt  in  diesem  etwas  mehr  nach 
der  Rückseite.  Ferner  ist  auch  der  Martini'sche  Kessel  mit  einer  Re- 
gelungsvorrichtung versehen,  welche  sich  dem  Dampfdrucke  entsprechend 
selbstthätig  anpafst  und  den  Zutritt  der  Verbrennungsluft  unter  den  Rost 
sowie  den  Abzug  der  Rauchgase  nach  dem  Schornsteine  einstellt. 

Die  in  der  genannten  Quelle  weiter  angegebenen  Constructionen 
dieser  Regelungsvorrichtung ,  welche  auch  für  Hochdruck-Dampfheizung 
und  für  Wasserheizung  verwendet  werden  kann,  sind  im  Prinzipe  nach 
dem  Patente  von  Ollomar  Martini  in  Hagen  bezieb.  Chemnitz  (*D.  R.  P. 
Nr.  21 549  vom  28.  April  1882  und  Zusatz  *  Nr.  25  534  vom  20.  Juli  1883) 
ausgeführt.  Der  im  Hauptpatente  geschützte  Apparat  besteht,  wie  Fig.  8 
Taf.  13  zeigt,  aus  einem  Geiäfse  a,  welches  auf  dem  nach  dein  Roste 
führenden  Luftzuführungskanale  so  hoch  über  dem  normalen  Wasser- 
stande des  Kessels  aufgestellt  ist,  als  der  mittlere  Druck  des  erzeugten 
Dampfes  beträgt ;  das  Standrohr  z  verbindet  den  Wasserraum  des  Kessels 
mit  diesem  Gefäfse  a;  in  letzterem  hängt  ein  anderes  haubenartiges 
Gefäfs  6,  welches  durch  die  Stiftführung  c  nicht  weiter  sinken  kann. 
als  in  der  Figur  angegeben  ist.  In  dieser  Stellung  kann  Luft  in  den 
Pfeilrichtungen  nach  dem  Luftzuführungskanale  treten;  steigt  jedoch  der 
Dampfdruck,  wird  also  im  Kessel  mehr  Dampf  erzeugt,  als  die  Heizungs- 
anlage augenblicklich   braucht,   so  steigt  auch  das  Wasser  im  GefaTse. 
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verengt  den  Luftdurchgang  und  sperrt  schliefslieh  denselben  ganz  ab, 
so  dafs  durch  verminderte  Zuführung  von  Verbrennungsluft  zu  der  Feue- 
rung diese  geschwächt,  somit  die  zu  starke  Dampfentwickelung  gemindert 
wird.  Wird  der  Druck  im  Kessel  immer  gröfser,  so  steigt  auch  das 
Wasser  in  a  immer  höher  und  hebt  endlich  die  dann  als  Schwimmer 
wirkende  Haube  b  und  damit  ein  mit  letzterer  durch  Hebel  d  verbundenes 
Dampfabblaseventil  e.  Bei  abnehmendem  Drucke  im  Kessel  fällt  das 
Wasser,  gleichzeitig  auch  die  Haube  6,  das  Abblaseventil  schliefst  sich 
wieder  und  bei  weiterem  Sinken  des  Wassers  tritt  die  Luftzufuhr,  also 
die  Anfachung  des  glühenden  Brennmaterials  wieder  ein.  Es  ist  auch 
eine  Anordnung  angegeben,  bei  welcher  ein  Schwimmer,  mit  welchem 
durch  Hebel  das  Dampfabblaseventil  oder  der  Zugschieber  des  Luft- 
zuführungskanales  verbunden  ist,  in  einem  vollständig  geschlossenen  Ge- 
fäfse  sich  betindet,  in  dessen  Boden  das  Wasserrohr  mündet.  Steigt 
dann  der  Kesseldruck  und  damit  das  Wasser  im  Standrohre,  so  wird  die 
Luft  im  geschlossenen  Gefäfse  zusammengeprefst  und  der  Schwimmer 
durch  das  steigende  Wasser  gehoben,  wodurch  das  Dampfabblaseventil 
geöffnet  bezieh,  der  Zugschieber  geschlossen  wird.  Diese  Anordnung 
kann  auch  für  Hochdruck-Dampfheizung  bezieh,  für  die  Kessel  derselben 
verwendet  werden,  in  welchem  Falle  dann  die  am  Schwimmer  befind- 
liche Stange  aus  dem  Gefäfse  durch  eine  Stopfbüchse  austreten  mufs. 
Um  nun  den  immer  unzuverlässigen  Schwimmer  zu  beseitigen,  bringt 
Martini  im  Zusatzpatente  das  mit  Gas  oder  Luft  gefüllte  Gefäfs  unmittelbar 
an  dem  Ende  eines  Doppelhebels  an,  an  dessen  anderem  Ende  das  Dampf- 
abblaseventil angehängt  ist;  das  in  den  Boden  des  Gefäfses  mündende 
und  mit  dem  Wasserraume  des  Dampfkessels  in  Verbindung  stehende 
Wasserrohr  mufs  dann  der  Bewegung  des  Gefäfses  entsprechend  durch 
Einschaltung  eines  Gummischlauches  oder  einer  anderen  beweglichen 
Verbindung  gelenkig  gemacht  werden.  Je  nach  der  Zu-  oder  Abnahme 
des  Dampfdruckes  steigt  oder  sinkt  das  Wasser  und  hebt  oder  schliefst 
das  Abblaseventil.  Bei  den  a.  a.  0.  für  die  genannten  Heizungsarten 
mitgetheilten  Formen  wirkt  stets  die  Regelungsvorrichtung  auf  ein  doppel- 
tes Tellerventil,  bei  welchem  der  eiue  Teller  den  Zutritt  frischer  Luft 
nach  dem  Feuerraume,  der  andere  den  Abzug  der  Rauchgase  beeinflufsl: 
ferner  ist  noch  in  diesem  Ventilkasten  ein  Röhrchen  angebracht,  welches 
die  nach  Aufhören  der  Heizung  sich  noch  entwickelnden  Rauchgase  nach 
dem  Schornsteine  ableitet. 

Heizkörper  für  Dampf-  und  Wasserheizung  sind  neuerdings  wieder 
in  einigen  verbesserten  Formen  angegeben  worden.  Ernst  Körting  in 
Hannover  sucht  nach  einem  zweiten  Zusatzpatente  *  Nr.  23197  vom 
27.  Juni  1882  zu  Nr.  15608  einen  möglichst  guten  Durchlauf  des  Heiz- 
wassers bei  den  von  den  Gebrüder  Körting  vielfach  ausgeführten  Oefen 
für  Dampf- Wasser-Heizung  und  Wasserheizung  (vgl.  1883  249  *  501) 
durch  Anordnung  eines  Rohres  c  zu  erreichen,  wie  Fig.  10  Taf.  13  für 
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letzteren  Fall  angibt:  in  diesem  Rohre  strömt  das  eingeleitete  Hei/.- 
wasser  in  das  oberste  Element  und  fliefst  dann  zurück,  wobei  die  ein- 
gesetzten Wände  b  eine  Ausbreitung  des  heifsen  Wassers  derart  be- 
wirken, dafs  dasselbe  die  Wandflächen  gleichmäfsig  bespült.  Sehr  ahnlich 
dieser  Anordnung  ist  die  von  Joh.  Haag  in  Augsburg  (*D.  R.  P.  Nr.  27  368 
vom  14.  December  1883)  angegebene  Construction ,  bei  welcher  auch 
noch  auf  eine  möglichst  einfache  und  dichte  Verbindung  der  einzelnen 
Theile  Bedacht  genommen  ist,  indem  das  in  den  Sockel  eingeschraubte 
Einführungsrohr  durch  den  Rippenheizkörper  tritt  und  sein  Abschlul's 
durch  einen  aufgeschraubten  Kopf  erreicht  wird.  Dieser  Kopf  prefst 
dann  dabei  auch  das  Heizelement  auf  den  Sockel,  indem  diese  beiden 
Theile  wie  der  Kopf  und  der  Rippenheizkörper  mit  abgedrehten  Ring- 
flächen genau  auf  einander  passend  hergestellt  werden;  zwischen  diese 
Dichtungsflächen  werden  noch  Asbestringe  eingelegt.  Das  Einführungs- 
rohr ist  dann  mit  seitlichen  Oeffnungen  versehen,  aus  welchen  der  ein- 
geleitete Dampf  oder  das  heifse  Wasser  in  den  Heizkörper  tritt. 

Eine  Regelung  der  Wärmeabgabe  eines  lokalen  Wasserofens,  dessen 
Inhalt  durch  eine  Dampfrohrschlange  geheizt  wird,  will  Hermann  Vetter 
in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  21882  vom  6.  September  1882)  dadurch  er- 
reichen, dafs  er  die  unmittelbare  Berührung  der  genannten  Rohrschlange 
mit  dem  Wasserinhalte  des  sonst  in  gewöhnlicher  Weise  angeordneten 
cylindrischen  Ofens  mehr  oder  weniger  aufhebt.  Hierzu  ist  die  Rohr- 
schlange am  Boden  des  Ofens  derart  aufgestellt,  dafs  über  dieselbe  eine 
mit  Luft  gefüllte  Glocke  geschoben  werden  kann,  was  von  aufsen  durch 
Drehen  einer  Achse  geschieht,  auf  welcher  im  Inneren  des  Ofens  ein  in 
«ine  Zahnstange  greifendes  Rädchen  sitzt;  an  dieser  Stange  hängt  die 
aus  Wärme  schlecht  leitendem  Materiale  hergestellte  Glocke.  Eine  ganze 
Umdrehung  der  erwähnten  Radachse  entspricht  dem  vollen  Hube  der 
Glocke,  deren  Stellung  somit  am  Ofen  durch  die  Lage  des  Drehgriffes 
abgegeben  ist.  Wenn  die  Glocke  auf  dem  Boden  des  Ofens  aufsitzt,  so 
schliefst  dieselbe  das  Wasser  vollständig  von  der  Dampfheizfläche  ab 
und  bewirkt  somit  ein  Aufhören  der  weiteren  Erwärmung  des  Wassers: 
in  der  höchsten  Stellung  der  Glocke  wird  die  Rohrschlange  vollständig 
vom  Wasser  umspült  und  die  gröfste  mögliche  Wärmeabgabe  somit  er- 
zielt. Die  Bedingung  für  die  Wirksamkeit  dieser  Regelungsvorrichtung 
liegt  in  der  stets  vorhandenen  Luftfüllung  der  Glocke  und,  wenn  auch 
in  der  Patentschrift  angegeben  ist,  dafs  die  Luft  von  Zeit  zu  Zeit  mittels 
einer  Spritze  in  die  Glocke  eingetrieben  werden  mufs,  so  wird  doch 
solches  mit  zu  grofsen  praktischen  Schwierigkeiten  verbunden  und  zu 
sehr  von  der  guten  Wartung  des  Ofens  abhängig  sein,  als  dafs  die  Ein- 
richtung anderen  Regelungsvorkehrungen  vorzuziehen  sein  dürfte. 

An  den  vom  Eisenwerk  Kaiserslautern  in  Kaiserslautern  eingeführten 
CVws/ws'schen  Heizkörpern  hat  Ludw.  Crusius  die  Aeuderung  getroffen 
[*D.  R.  P.  Zusatz  Nr.  25898  vom  8.  August  1883  zu  Nr.  22517,  vgl.  1883 
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249*502),  statt  der  Theilungswand  ein  Rohr  durch  das  eigentliche 
Heizregister  zu  führen,  so  dafs  durch  dieses  Rohr  der  Dampf  strömt 
und  das  im  Heizkörper  befindliche  Wasser  erwärmt,  welches  dann  seine 
Wärme  an  die  Luft  abgibt. 

Um  im  Besonderen  für  Trockenzwecke  die  Dichtungen  an  den  Ver- 
bindungsstellen von  Rippenheizkörpern  von   den  Heizflächen   zu  trennen, 
damit  der  durch  undichte  Packung  entströmende  Dampf  die  an  den  Rohr- 
wandungen  sich   erhitzende  Trockenluft  nicht   befeuchtet,   versieht  die 
_  U  Dessau -Cottbnser   Maschinenbau- Act  ien-Gesell- 

3  IUI  /  /   /       schaft  in  Cottbus    (*D.  R.  P.  Nr.  23  521   vom 

18.  November  1882)  die  Heizröhren  hinter  den 


W^^^[T^^^^^^m^  Flanschen  mit  viereckigen  Platten,  wie  die 
U         41  /    /    /  Textfigur  erkennen  läfst.   Dieselben  haben  an 

zwei  rechtwinklig  zu  einander  stehenden  Seiten  Falze,  um  zur  Bildung 
einer  Wand  die  Platten  zusammenstecken  zu  können. 

Die  von  L.  W.  Leeds  in  London  (*D.R.P.  Nr.  26294  vom  29.  Juli 
1883)  angegebene  Form  gufseiserner  Heizelemente,  welche  zu  einem  Heiz- 
körper in  beliebiger  Zahl  verbunden  werden  können,  bezweckt,  nach 
dem  zu  heizenden  Räume  eine  gröfsere  Wärmeabgabe  als  nach  der 
Wand,  gegen  welche  die  Heizkörper  aufrecht  gestellt  werden,  zu  er- 
möglichen. Die  Querschnittsform  der  Elemente  ist  daher  entsprechend 
so  gebildet,  dafs  nach  der  Vorderseite  eine  gröfsere  gewellte  Fläche 
entsteht  und  nach  der  Rückseite  die  Wand  nur  zur  Erhöhung  der  Festig- 
keit schwach  gewölbt  ist.  Die  einzelnen  Elemente  werden  zusammen- 
geschraubt und  bilden  dann  einen  schmalen  Kasten,  welcher  mit  loth- 
rechten  Scheidewänden  derart  ausgesetzt  ist,  dafs  oben  und  unten  eine 
freie  Kammer  bleibt. 

Zur  Regelung  der  Wärmeabgabe  eines  Heizkörpers  durch  Absperrung 
eines  Theiles  derselben  von  dem  Durchflusse  der  Heizflüssigkeit  schaltet 
Jos.  Bemann  in  Ehrenfeld  (*D.  R.  P.  Nr.  22  588  vom  12.  Oktober  1882) 
in  die  einzelnen  Röhren,  aus  welchen  der  Heizkörper  gebildet  ist,  Drossel- 
klappen ein  —  eine  Anordnung,  welche  jedenfalls  zu  umständlich  sein  dürfte. 

Um  bei  zeitweiliger  Heizung  von  Räumen,  z.  B.  Kirchen,  das  Ein- 
und  Ablassen  des  Heizwassers  in  und  aus  den  Heizkörpern  zu  erleichtern, 
um  also  auch  das  Einfrieren  zu  vermeiden,  bildet  Max  Russe  in  Magde- 
burg (*D.  R,  P.  Nr.  21430  vom  4.  Juli  1882)  die  Heizkörper  als  hohle 
Platten  von  grofser  Oberfläche  und  kleinem  Inhalte  und  legt  dieselben 
etwas  geneigt  in  Kanäle,  welche  unter  dem  Fufsboden  laufen  und  durch 
Oeffnungen  mit  dem  zu  heizenden  Räume  verbunden  sind.  Diese  Heiz- 
körper können  von  einem  hoch  gelegenen  Behälter  wenige  Minuten  vor 
dem  Anlassen  der  Heizung  gefüllt  werden  und  ihre  Entleerung  kann 
gleichfalls  schnell  erfolgen. 

Als  eine  Neuerung  an  Heizröhren  kann  auch  die  von  D.  Grove  in 
Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  25  036  vom  12.  April  1883)  angegebene  Verbindung 
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von  Feuerungskanälen  gelten.  Dieselbe  wird  ohne  Verschraubung  her- 
gestellt, indem  jeder  Kanal  an  dem  einen  Ende  oder  in  der  Mitte  in 
den  Umfassungswänden  der  Heizkammer  festgelegt  ist  und  sich  dann 
gegen  das  andere  Ende  oder  gegen  beide  Enden  hin  der  Temperatur- 
erhöhung entsprechend  frei  ausdehnen  kann,  wozu  die  Kanäle  lose  in  ein- 
ander greifen,  wie  Fig.  11  Taf.  13  an  einem  Beispiele  zeigt,  und  an  dieser 
Verbindungsstelle  Sanddichtung  angeordnet  ist.  Die  Reinigungsöffnungen 
müssen  an  den  festliegenden  Enden  angebracht  werden. 

Schliefslich  ist  noch  eine  Einrichtung  zu  erwähnen,  welche  Grove 
(Zusatz* Nr.  24162  vom  22.  März  1883  zu  Nr.  20  730,  vgl.  1883  249 
*  496)  bei  seiner  Generatorfeuerung  für  Luftheizung  so fen  bezieh.  Wasser- 
heizkessel anbringt,  um  das  Austreten  von  Gasen  bei  Beschickung  des 
Generators  zu  verhüten.  Diese  Einrichtung  besteht  darin,  dafs  seitlich 
am  Fiillschachte  ein  Rohr  angebracht  ist,  welches  in  kältere  Luft  führt, 
so  dafs  letztere  in  den  Schacht  tritt  und  die  Gase  aus  demselben  vertreibt. 

K.  H. 


Beer's  Bremsdynamometer  mit  selbstthätiger  Regulirung. 

Mit  Abbildungen. 

In  den  beigegebenen  Figuren  ist  nach  den  Annales  inchistrielles,  1884 
S.  472  ein  Bremszaun  von  Ch.  Beer  in  Jemeppe-les-Liege,  Belgien,  dar- 
gestellt.    Das  mit  Holzklötzen  besetzte,  um  die  Bremsscheibe  A  gelegte 


Metallband  C  ist  in  einem  mittleren  Punkte  D  an  einem  rahmenförmigen 
Hebel  B  befestigt,  an  welchen  auch  das  eine  Ende  bei  E  mittels  Stell- 
schraube angehängt  ist.  Das  andere  Ende  trägt  an  einer  Stange  F  zwei 
Rollen  G,  die  andererseits  durch  eine  um  den  festen  Punkt  P  schwingende, 
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zu  F  senkrechte  Stange  gehalten  und  in  der  Richtung  von  F  geführ! 
werden.  Gespannt  wird  das  Band  durch  zwei  an  den  Hebel  angeschi-aubte 
Schienen  H^  gegen  welche  sich  die  Rollen  G  stützen,  und  zwar  ist  diesen 
Schienen  eine  solche  Form  gegeben,  dafs  sie,  wenn  der  Hebel  in  Folge 
einer  Störung  des  Gleichgewichtes  sich  senkt,  keilartig  wirkend  die  Rollen 
zurückdrängen  und  dadurch  das  Band  stärker  spannen.  Auf  diese  Weise 
soll  eine  selbstthätige  Regelung  erzielt  werden.  Zur  Belastung  des 
Hebels  dient  ein  verschiebbares  Gewicht  M. 

Eine  Fehlerquelle  tritt  bei  der  Benutzung  dieses  Dynamometers  da- 
durch auf,  dafs  die  in  der  Stange  K  hervorgerufene  unbestimmbare 
Zug-  oder  Druckspannung  unberücksichtigt  bleiben  mufs;  doch  wird  diese 
Spannung  immer  sehr  gering  sein.  Ein  anderer  Uebelstand  ist  der, 
dafs  die  Drehachse  des  Hebels  im  Allgemeinen  nicht  genau  mit  dem 
Wellenmittel  zusammenfallen  wird  und  in  Folge  dessen  eine  genaue 
Bestimmung  der  Hebelläugen  schwierig  ist.  Gegenüber  dem  Prony 'sehen 
Zaun  ist  allerdings  der  Vorzug  vorhanden,  dafs  hier  bei  den  Schwin- 
gungen des  Hebels  der  Hebelarm  des  Belastungsgewichts  sich  nicht  so 
bedeutend  ändert,  wie  dort;  dagegen  steht  die  Anordnung  gegen  die 
Bandbremsen  mit  direkter  Belastung  und  Regelung  durch  Schraube 
jedenfalls  zurück. 

Neuerung  an  Heifswindschiebern. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  13. 

An  Heifswindschiebern  bildet  die  Forderung,  dafs  der  Schieber  so- 
wohl in  geschlossenem  Zustande  dicht  halten,  wie  bei  Durchgang  des 
heifsen  Windes  Ausdehnung  der  Dichtflächen  zulassen  mufs,  eine  Schwierig- 
keit, welche  durch  die  von  Franz  Burgers  in  Bulmke  bei  Gelsenkirchen 
(*D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  29  291  vom  22.  April  1884)  angegebene  Construction 
gehoben  werden  soll. 

Der  Schiebersitz  wird  aus  zwei  Ringen  A  (Fig.  16  Taf.  13)  gebildet, 
denen  so  viel  Spiel  in  der  lichten  Oeffnung  des  Gehäuses  E  gelassen 
ist,  dafs  die  Ringe  selbst  bei  gröfster  Erhitzung  bezieh.  Ausdehnung 
keinen  Druck  auf  das  Gehäuse  ausüben.  Ihre  Lage  zum  Schieber  B 
wird  durch  Federringe  D  bestimmt,  welche  sich  in  passende  Nuthen  a 
und  b  in  den  Ringen  und  dem  Gehäuse  einlegen,  so  dafs  beim  Ein- 
schieben der  Ringe  Ä  die  Federn  D  sich  in  die  Nuthen  a  eindrücken, 
indem  sie  den  in  der  Figur  dargestellten  Zustand  einnehmen  und  bei 
Erreichung  des  richtigen  Standes  von  A  in  die  Nuthen  b  auffedern,  wo- 
mit sie  eine  Feststellung  der  Ringe  A  im  Gehäuse  D  und  eine  Abdichtung 
beider  zu  einander  durch  ihre  seitliche  Anlegung  bedingen.  Die  Tiefe 
der  Nuthen  b  wird  im  Gehäuse  so  bemessen,  dafs  der  Federring  D  beim 
Auffedern  in  jedem  Falle  noch  in  a  sitzen  bleibt.  Zwischen  den  Nuthen  b 
erhält  das  Gehäuse  eine  Aussparung,   welche  in  Gemeinschaft  mit  den 
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Oberflächen  der  Ringe  A  den  Sitz  für  eine  Packung  c  aus  Asbest  o.  d°L 
bildet,  durch  die  den  Ringen  A  ein  elastischer,  concentrischer,  unter 
allen  Umständen  dichter  Sitz  verliehen  ist,  welcher  somit  auch  den 
Schieberflächen  stete  Dichtheit  gestattet. 


Kappe  für  die  Propellerschraube  nachgehender  Dampfer. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  13. 

Für  flachgehende  Schraubendampfer  können  nur  kleine  Schraubeu- 
propeüer  benutzt  werden,  da  diese  sonst  bei  einem  Emporragen  über 
die  Wasserlinie  das  Wasser  peitschen  und  verschiedene  ungünstige  Ein- 
flüsse äufsern.  Die  geringere  Kraftwirkung  kleiner  Schrauben  suchte 
mau  durch  Anwendung  mehrerer  solcher  Propeller  zu  umgehen.  Th.  Wulff 
in  Bromberg  (*D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  28844  vom  26.  März  1884)  macht 
nun  den  Vorschlag,  demzufolge  bei  Anwendung  einer  verhältnifsmäfsig 
grofsen  Schraube  das  etwaige  Emporragen  über  die  Wasserlinie  durch 
ein  Gehäuse  ausgeglichen  werden  soll,  welches  den  überstehenden  Flügel 
bedeckt  bezieh,  von  der  Luft  abschliefst;  die  arbeitende  Schraube  wird 
dann  dieses  Gehäuse  stetig  mit  Wasser  gefüllt  halten,  also  nie  in  die 
Luft  schlagen. 

Fig.  12  und  13  Taf.  13  zeigen  dieses  Gehäuse  in  Seiten-  und  Vorder- 
ansicht über  der  Schraube  angebracht.  Hat  das  Schiff  beispielsweise 
den  Tiefgang  p,  so  dafs  die  Schraube  ganz  unter  Wasser  liegt,  so  wird 
die  Kappe  i  k  l  wagerecht  gestellt  und  leistet  dann  während  der  Fahrt 
keinen  nennenswerthen  Widerstand.  Ebenso  widerstandslos  wird  das 
Wasser  an  dem  wagerecht  liegenden  Cylinderabschnitte  i  k  l  und  r  k  i 
vorübergleiten,  welcher  sich  einerseits  dem  Hintertheile  des  Schiffes 
anschliefst  und  andererseits  mit  der  niedergelassenen  Klappe  rk  einen 
Hohlraum  rkt  bildet,  welch  letzterer  beim  Flachgange  des  Schilfes. 
also  etwa  bei  Erreichung  des  Wasserspiegels  </,  das  schädliche  Ein- 
peitschen und  Mitreifsen  von  Luft  verhindert  und  somit  eine  normale 
Wirkung  der  benetzten  Schraube  hervorruft.  Die  gedeckte  Schraube  ge- 
stattet somit  nicht  nur  die  Anwendung  kräftiger,  flachgehender  Schrauben- 
dampfer zum  Befahren  seichter  Küsten  und  Flufsgebiete,  sondern  auch 
eine  vollkommenere  Ausnutzung  der  Schraubenkraft  in  solchen  Fällen, 
in  denen  die  Belastung  des  Schiffes  die  Schrauben  nicht  vollkommen 
unter  Wasser  hält. 


Riedels  Bewegungsmechanismus  für  Wippsägen  u.  dgl. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  13. 
Zur  Bewegung  von  Sägen,  Schneide-  und  Stechwerkzeugen  durch  Ful's- 
kraft  hat  J.  Riedel  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  28  397  vom  22.  Februar 
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1884)  den  in  Fig.  14  und  15  Taf.  13  dargestellten  Mechanismus  vor- 
geschlagen. Das  Werkzeug,  im  vorliegenden  Falle  eine  Säge,  ist  mittels 
der  Klemmen  r  und  s  zwischen  zwei  Arme  eingespannt,  welche  hinter 
ihren  am  Gestelle  sitzenden  Führungshülsen  p  und  q  in  Bügel  k  bezieh.  I 
auslaufen.  In  diese  Bügel  greifen  die  auf  den  Enden  zweier  Wellen  b 
und  d  angebrachten  Excenter  a  und  c  ein;  da  diese  Wellen  am  hinteren 
Ende  abgekröpft  und  hier  durch  eine  Stange  e  verbunden  sind,  so  mufs 
eine  gleichmäfsige  Auf-  und  Niederbewegung  der  Arme  bezieh,  des 
zwischen  diese  eingespannten  Werkzeuges  stattfinden,  wenn  eine  der 
Wellen  b  oder  d  umgetrieben  wird.  In  dem  gezeichneten  Falle  wird 
die  Bewegung  auf  die  Welle  d  von  einem  Fufstritte  t  aus  durch  ein 
Kurbelrad  w  und  die  entsprechende  Schnurscheibe  x  übertragen. 


Beiträge  zur  Geschichte,  Theorie  und  Praxis  der  Zeichen- 
in strumen te,  inshesondere  der  Eilipsographen;  von  Prof. 

Ernst  Fischer.1 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  14  und  20. 

Um  eine  umfassende  Geschichte  der  Zeicheninstrumente  zu  schreiben, 
dürften  die  Kräfte  eines  Einzelnen  wohl  kaum  ausreichen.  Bei  der 
Massenhaftigkeit  des  einschlägigen  Stoffes,  welcher  zudem  erst  in  neuester 
Zeit  einigermafsen  zusammengetragen  und  geordnet  ist,  wozu  insbesondere 
verschiedene  Ausstellungen'2  beigetragen  haben,  kann  sich  daher  auch 
der  Verfasser  des  vorliegenden  Berichtes  nur  darauf  beschränken,  ein 
ziemlich  unvollständiges  Bild  dessen  zu  geben,  was  der  obige  Titel  dieser 
Abhandlung  zu  versprechen  scheint.  Freilich  lag  auch  die  Versuchung- 
nahe,  gleich  die  Geschichte  der  Recheninstrumente  mit  in  den  Kreis 
unserer  Betrachtungen  zu  ziehen;  denn:  „Lineal  und  Zirkeltc,  es  ist  das 
Losungswort,  wenn  wir  zurückschallen  bis  zu  den  Anfängen  der  Kunst 
und  der  Technik;  und  wie  nahe  steht  dem  Lineale  der  Mafsstab  und 
es  dient  der  Zirkel  nicht  blofs  zum  Beschreiben  von  Kreisen,  sondern 
auch  zum  Messen  von  Längen.  Wo  also  soll  man  die  Grenze  ziehen, 
zwischen  einer  Beschreibung  von  Zeichenapparaten  und  einer  solchen 
von  Recheninstrumenten?    Was  die  letzteren  betrifft,  so  denke  man  nur 


1  Nach  einem  im  Münchener  Architekten-  und  Ingenieurverein  gehaltenen 
Vortrage. 

2  Vgl.  Bericht  über  die  Ausstellung  wissenschaftlicher  Apparate  im  South  Ken- 
sington Mxiseum  zu  London  1876.  Zugleich  vollständiger  und  beschreibender 
Katalog  der  Ausstellung.  Im  Auftrage  des  kgl.  grofsbritannischen  Erziehungs- 
rathes  zusammengestellt  von  Dr.  Rud.  Biedermann.  (London  1877.)  —  Bericht  über 
die  wissenschaftlichen  Apparate  auf  der  Londoner  internationalen  Ausstellung  1876^ 
herausgegeben  von  A.  W.  Hofmann.  (Braunschweig  1878.  Vieweg  und  Sohn.)  — 
Internationale  Ausstellung  in  London  1876.  Handbuch  u.  s.  w.  von  R.  Biedermann. 
(London  1876.) 
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an  die  verschiedenen  Formen  von  Rechenschiebern,  welche  sich  an  die 
Betrachtung  der  Mafsstäbe  schon  deshalb  anschliefsen,  weil  sie  selbst 
nichts  anderes  sind,  als  an  einander  verschiebbare,  je  nach  den  beson- 
deren Zwecken  getheilte  Stäbe;  dann  erst  die  vielen  Rechentafeln  und 
Diagramme,  der  Abakus  und  die  Rechenmaschinen,  die  Kreistheilung 3 
u.  s.  w.,  für  welche  Gegenstände  sich  reichlich  historischer  Stoff  bietet, 
so  dafs  diese  Aufgabe  gewifs  eine  dankbare  wäre. 

Lineal  und  Zirkel  —  die  beiden  hauptsächlichsten  Instrumente  für 
geometrisches  Zeichnen  und  Construiren  —  stammen  aus  dem  fernsten 
Alterthume.  Wahrscheinlich  war  eine  gespannte  Schnur,  wie  dieselbe 
noch  heutzutage  bei  den  Zimmerleuten  in  Gebrauch  ist,  die  Urform  der 
Vorrichtung,  um  eine  gerade  Linie  zu  erlangen,  und  eine  an  einem 
Pflocke  befestigte  Schnur  (eine  Einrichtung,  die  von  den  Gärtnern  zum 
Abstecken  kreisrunder  Beete  noch  heute  benutzt  wird)  gewährte  zuerst 
das  Mittel,  einen  Kreis  zu  beschreiben.  Zirkel,  wie  wir  dieselben  jetzt 
benutzen,  und  zwar  einige  von  sehr  verschiedenen  Formen,  sind  bei 
den  Ausgrabungen  von  Pompeji  gefunden  worden.  Wahrscheinlich  ist 
jedoch,  dafs  die  Anwendung  des  Zirkels,  welche  jetzt  allgemein  ist, 
Längen  mit  Genauigkeit  von  einem  Mafsstäbe  auf  eine  Zeichnung  oder 
von  einer  Zeichnung  auf  eine  andere  zu  übertragen,  schwerlich  im  Alter- 
thume ausgeübt  wurde.  Wäre  diese  Anwendung  im  Gebrauche  gewesen, 
so  ist  schwer  einzusehen,  warum  dieselbe  nicht  das  zweite  und  dritte 
Problem  des  Euklid,  in  welchen  Längen  durch  wirkliches  Schlagen  vod 
Kreisen  übertragen  werden,  bei  Seite  geschoben  hat. 

Was  nun  die  Geschichte  der  Zeicheninstrumente  betrifft,  so  zeigt  sich 
dieselbe  schon,  wenn  man  nur  das  wirklich  Vorhandene  in  Betracht 
zieht.  Die  Figuren  1  bis  3  Taf.  14  dürften  wohl  das  ältest  Vorhandene 
auf  dem  vorliegenden  Gebiete  darstellen;  es  sind  Gegenstände,  welche 
sich  bei  den  Ausgrabungen  von  Pompeji  vorgefunden  haben.4  Wollten 
wir  den  bildlichen  Stoff  für  diesen  Gegenstand  aus  Gemälden  entnehmen  5, 
so  würden  wir  hier  eine  sehr  bedeutende  Reihe  vorführen  können,  welche, 
bei  den  Schreibmaterialien  beginnend,  bis  zu  den  Werkzeugen  eigent- 
licher Kunst  aufsteigen  würde.  Doch  wir  wollen  uns  nur  auf  das  wirk- 
lich Vorhandene  beschränken.  Vollständig  aufgefunden  sind  die  Werk- 
zeuge hervorragender  Bildhauer  und  Steinmetzen,  welche  in  allem 
Wesentlichen  durchaus  dieselben  sind,  wie  man  sich  ihrer  noch  heute 
bedient.  Nur  einen  Zirkel,  welcher  bei  der  Bildhauerei  diente,  theilen 
wir  unter  der  kleinen  Auswahl  von  pompejanischen  Mefsgeräthen  mit, 
welche  in  Fig.  1  bis  3  Taf.  14  wiedergegeben  sind,  und  der  dem  heu- 
tigen so  ähnlich  ist,  wie  ein  Ei  dem  anderen,  was  übrigens  das  Interesse 


3  Ueber  die  Geschichte  der  Kreistheilung  vgl.  KUigeVs  mathematisches  Wörtei 
buch.     (Leipzig  1803  36.) 

4  Vgl.  J.  Ocerbeck:  Pompeji  (Leipzig  1860)  Bd.  2  8.  87. 

5  Vgl.    Perrot  et  Chipiez:  Histoire  de  VArt. 
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an  diesen  Gegenständen  nicht  vermindern  kann.  Wir  finden  in  Fig.  3 
einen  zusammenlegbaren  Mafsstab  von  einem  römischen  Fufs,  welcher 
durch  Punkte  auf  der  einen  Seitenfläche  in  12  Uncien,  durch  Punkte 
auf  der  unteren  Kante  in  16  Digiti,  die  beiden  gewöhnlichen  Einthei- 
lungen  des  Fufses,  getheilt  ist.  Den  kleinen  Halter,  durch  welchen  der 
aus  einander  gelegte  Mafsstab  gesteift  wird,  bemerkt  und  versteht  man 
wohl  sofort  aus  der  Zeichnung.  In  Fig.  1  ist  ein  Halbirungszirkel  dar- 
gestellt, innerhalb  dessen  Schenkeln  wir  ein  Bleigewicht  (Senkblei,  Loth, 
perpendiculum)  gröfseren  Kalibers,  sowie  zwischen  den  Schenkeln  des 
Zirkels  Fig.  2  ein  solches  kleineren  Kalibers  und  von  zierlicherer  Ge- 
stalt gezeichnet  haben.  Der  aus  der  Bildhauer werkstätle  stammende  Zirkel 
Fig.  3  hat  gebogene  Spitzen,  von  denen  die  eine  lose  ist,  und  diente 
zur  Messung  von  krummen  Flächen  und  zwar  mit  nach  innen  gekehrten 
Spitzen  zur  Messung  convexer,  mit  nach  aufsen  gekehrten  Spitzen  zur 
Messung  concaver  Gegenstände.  Zum  Verständnisse  der  Anwendung 
müssen  wir  noch  bemerken,  dafs  die  beiden  Schenkel  wie  die  Schneiden 
einer  Schere  neben  einander  liegen,  so  dafs  der  jetzt  rechts  befindliche 
Schenkel  links,  der  sich  links  befindende  rechts  stehen  konnte,  in  welcher 
Stellung  sodann  durch  Umdrehen  der  einen  Spitze  die  beiden  Spitzen 
einander  zugekehrt  waren.  —  Dieselbe  Einrichtung  der  Lage  zweier 
Schenkel  in  zwei  Ebenen  zeigt  die  Seitenansicht  des  Halbirungszirkels 
Fig.  1,  über  den  wir  nur  noch  bemerken  wollen,  dafs  derselbe  in  jeder 
Weite  durch  eine  Stellschraube  festgestellt  werden  konnte. 

Was  die  folgende  Gruppe  von  Figuren  4  bis  8  Taf.  14  betrifft,  so 
haben  wir  dieselben  nach  den  im  kgl.  Antiquarium  zu  München  befind- 
lichen antiken  Zirkeln  und  Senkeln  angefertigt.  Einer  dieser  Zirkel  (Fig.  6) 
bietet  besonderes  Interesse,  sowohl  durch  seine  Gestalt,  als  auch  durch 
seine  Ausstattung.  Dieser  Zirkel  wurde  schon  im  J.  1867  in  Carl's 
Kepertorium,  Bd.  3  S.  65  Taf.  V,  doch  nicht  mit  der  nöthigen  Sorgfalt 
abgebildet;  aber  der  ungenannte  Berichterstatter  bleibt  auch  insofern 
zurückhaltend,  als  er  den  Zirkel  in  seinem  zerbrochenen  Zustande  dar- 
stellt und  es  dem  Beschauer  überläfst,  sich  den  abgebrochenen  Theil  als 
solchen,  oder  als  Constructionseigenheit  zudenken;  ferner  wird  dort  nur 
mitgetheilt,  dafs  besagter  Zirkel  durch  Prof.  Brunn  aus  Rom  mitgebracht 
und  an  das  hiesige  Antiquarium  verkauft  wurde  und  dafs  derselbe  ge- 
wifs  grofses  historisches  Interesse  erwecke.  —  Wir  waren  nun  anfänglich 
auch  der  Meinung,  dafs  der  später  von  uns  als  abgebrochen  erkannte 
Theil  besonderen  Zwecken  gedient  habe:  allenfalls  die  Halbirungsrich- 
tung  eines  aufgetragenen  oder  abgegriffenen  Winkels  zu  geben;  allein 
wir  kamen  von  dieser  Idee  wieder  ab,  nachdem  wir  die  vorhandenen 
Bruchflächen  erkannt  hatten,  und  gelangten  zu  der  Ueberzeugung,  dafs 
hier  nur  ein  einfacher  Zirkel  vorliege  und  dafs  man  zur  Zeit,  als  dieser 
Zirkel  construirt  wurde,  eben  den  gelenkartigen  Theil  desselben  nur 
durch  Anlöthen  eines  besonderen  Stückes  herzustellen  vermochte. 
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Auch  die  übrigen  Stücke  aus  dem  kgl.  Antiquavium  zeichnen  sich 
durch  eine  fein  empfundene  Ornamentirung  aus,  insbesondere  noch  ein 
Zirkel  Fig.  4  und  der  gröfsere  Senkel  Fig.  8,  dessen  Profil  auch  deshalb 
dargestellt  wurde,  um  noch  die  eigenartige  Bohrung  des  Kopfes  zu 
zeigen.  Bemerkenswerth  bei  diesem  Senkel  ist  besonders  die  Profillinie 
des  Mantels,  dem  griechischen  Echinus  ähnlich  gestaltet. 

Im  kgl.  Antiquarium  haben  wir  auch  die  verschiedensten  Griffel 
und  Stäbchen  gesehen;  dieselben,  aus  Bronze  hergestellt,  sind  meist 
hübsch  verziert,  ähnlich  unseren  gedrechselten  Federhaltern;  die  ge- 
brauchten Enden  sind  häufig  abgebrochen;  unter  den  noch  erhaltenen 
Griffeln  sind  solche  mit  etwa  5mm  breiten  Schneiden,  deren  Zweck 
wahrscheinlich  darin  bestand,  in  der  fein  quadrirten  Wachsfläche  Mauer- 
und  Pilasterstärken  für  Grundschnitte  sanft  einzudrücken ;  auch  ist  es 
nicht  unwahrscheinlich,  dafs  die  Kantenbreite  je  nach  der  Wahl  des 
Mafsstabes  der  Zeichnung  1  Modul  oder  1  Partes  entsprach.  Andere 
derartige  Griffel,  von  uns  Schaber  genannt,  schienen  uns  anfänglich, 
ähnlich  den  heutigen  Falzbeinen,  zum  Glätten  der  auf  den  Wachstafeln 
falsch  dargestellten  Linien  gedient  zu  haben :  durch  deren  gröfsere  Aehn- 
lichkeit  aber  mit  unseren  Bossirhölzern  haben  wir  uns  der  Ansicht 
zugeneigt,  dafs  diese  Gegenstände  aus  Bildhauerwerkstätten  stammen. 
Der  altgriechischen  Sage  nach  wurden  ohnedies  Zeichnung  und  Plastik 
zugleich  erfunden  und  als  die  erste  Zeichnerin  wird  die  Tochter  des 
Dibutades  genannt,  welche  den  Schatten  des  Profiles  ihres  scheidenden 
Gemahles  an  der  Wand  umschrieb,  den  der  Vater  dann  ausschnitt  und 
in  Thon  modellirte.  Ardices  und  Telephanes^  wahrscheinlich  erdichtete 
Namen,  sollen  es  gewesen  sein,  die  durch  Schraffirung  die  Rundung  der 
Körper  auszudrücken  suchten.  Philokles  und  Kleanthes  erfanden  die 
Monochromen,  d.  s.  die  einfachen  farbigen  Zeichnungen,  bei  welchen  die 
Farben  durch  Beigabe  von  Weifs  verschiedene  Töne  erhielten.  Die 
Griechen  waren  sehr  streng  beim  Unterrichte  im  Zeichnen;  Pamp/iilus. 
der  Lehrer  des  Apelles,  verlangte,  dafs  seine  Schüler  zehn  Jahre  bei  ihm 
lernten.  Die  Linearzeichnung  wurde  bei  den  Griechen  zur  höchsten 
Vollkommenheit  gebracht  und  bekannt  ist  der  Wettstreit  des  Apellea 
und  Protogenes  in  solchen  mit  ungemeiner  Zartheit  hingeworfenen 
linearen  Figuren. 

Zu  den  Griffeln  zählen  auch  ferner  die  pinselartigen  Formen,  wie 
dieselben  sich  bereits  auf  alten  eg}Tptischen  Darstellungen  finden,  wie 
es  überhaupt  bei  den  alten  Völkern  beliebt  war,  ihre  Meister  auf  Bildern 
und  Reliefs  mit  deren  Handwerkszeug,  arbeitend,  darzustellen.  Unter 
allen  Stiften  fand  der  Röthel,  besonders  bei  den  Griechen,  frühzeitig 
die  meiste  Anwendung;  mit  demselben  läfst  sich  bekanntlich  besonders 
auf  Marmor  gut  zeichnen. 

Die  vorangehende  Betrachtung  führt  uns  übrigens  von  selbst  aal 
einige  Mittheilungen,  welche,  im  engen  Zusammenhange  mit  unserem 


192  Ernst  Fischer,  über  Zeicheninstrumente. 

Thema  stehend,  über  das  zur  Herstellung  der  Zeichnungen  gebrauchte 
Material  zu  machen  sind.  So  weit  unsere  Forschungen  reichen,  waren 
es  die  Phönizier,  welche  kurz  vor  dem  Solon  sehen  Zeitalter  damit  an- 
fingen, die  Töne  des  Gesprochenen  aufzuzeichnen,  im  Gegensatze  zur 
Hieroglyphie.  Zu  beiden  gehörten  aber  schon  eigene  Slifle  oder  Stäbchen, 
als  die  ersten  Werkzeuge,  um  Zeichnungen  festzulegen.  Der  Sage  nach 
soll  Kadmus  dieses  Verfahren  von  den  Phöniziern  zu  den  Griechen  ge- 
bracht haben,  von  welchen  es  wieder  die  Etrusker  und  die  Kömer  sich 
aneigneten.  Als  Zeichenfläche  diente  anfangs  Stein,  Thon,  Metall,  Wachs, 
Baumrinde.  Die  äufserst  genauen  Tempelzeichnungen  der  Griechen 
wurden  sewifs  mit  scharfen  Bronzestiften  in  Metallflächen  oder  auf 
polirtem  Stein  in  Gravur  ausgeführt.  Von  den  Zeichnungen  zu  egypti- 
schen  Tempeln  fehlen  uns  alle  Anhaltspunkte.  Im  3.  Jahrhunderte  v.  Chr. 
tritt  der  egyptische  Papyrus,  dann  Thierhaut,  zu  Pergament  verarbeitet, 
auf:,  im  8.  Jahrhunderte  n.  Chr.  das  Baumwollpapier  und  seit  dem  14. 
Jahrhunderte  das  Leinen-  und  Lumpenpapier.  Aufser  den  Meifseln, 
Griffeln  und  Sticheln  der  Griechen  und  Römer  tritt  dann  allmählich 
der  Pinsel,  das  Rohr  und  später  die  starke  Flügelfeder  gröfserer  Vögel 
auf,  bis  endlich  die  Stahlfeder  auch  diese  auf  ein  enges  Anwendungs- 
gebiet beschränkte.  Als  ganz  neu  dürfen  die  aus  Glas  hergestellten 
Schreib-  und  Zeichenfedern  betrachtet  werden;  dieselben  sind  zu  Spitzen 
fein  ausgezogene  Glasröhrchen,  welche  dann  abgebrochen  und  auf  den 
gewünschten  Durchmesser  fein  abgeschliffen  werden.  Man  füllt  diese 
Federn  mit  leichtflüssiger  reiner  Tinte  oder  mit  körnerfreier  Tusche  und 
kann  dann  damit  ein  paar  Stunden  schreiben  oder  zeichnen,  wobei  der 
gleichmäfsige  Strich,  beispielsweise  von  hohem  Werthe  beim  Zeichnen 
von  Horizontalcurven,  beachtenswerth  ist.  Diese  Federn  dürften  sich 
auch  für  Registrirapparate,  welche  eine  schräge  oder  senkrechte  Lage 
des  Stiftes  gestatten,  empfehlen. 

An  die  vorausgehende  Betrachtung  liefse  sich  am  besten  die  Auf- 
zählung der  verschiedenen  Reifszeuge  anreihen;  doch  darf  dieser  Gegen- 
stand ,  als  zu  allgemein  bekannt,  nur  kurz  berührt  werden.  Von  be- 
sonderem historischem  Interesse  ist  dabei  zunächst  die  im  J.  1876  auf  der 
Londoner  Ausstellung  wissenschaftlicher  Apparate  vorgeführte,  dem 
Fürsten  v.  Plefs  gehörige  Sammlung  mathematischer  Instrumente  für 
geometrisches  und  Fortifications-Zeichnen,  aus  den  ersten  Jahrzehnten 
des  vorigen  Jahrhunderts  stammend,  ausgezeichnet  durch  aufserordent- 
liche  Sauberkeit  und  vorzügliche  Erhaltung.  Diese  Sammlung  besteht 
aus  134  Stücken:  11  Zirkel  mit  11  zugehörigen  Theilen,  28  Lineale  und 
Mafsstäbe,  2  desgleichen  zum  Fortificationszeichnen,  mit  2  Schlüsseln, 
8  Dreiecke  und  Winkelhacken,  10  Winkelmesser,  2  Storchschnäbel  und 
52  sonstige  Apparate.  Gehen  wir  gleich  auf  die  neue  Zeit  über,  so 
sind  besonders  die  Leistungen  des  Kern  sehen  Institutes  in  Aarau  (Schweiz) 
als  bahnbrechend  hervorzuheben. 
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Unter  den  allgemein  gebräuchlichen  Reifsfedern  sind  drei  besondere 
Gattungen  zu  erwähnen:  Die  im  Griffe  feststellbaren,  federnden  dann 
die  nicht  federnden  und  endlich  die  im  Griffe  drehbaren,  die  sögen. 
Curvenfedern.  Der  Zweck  der  Curvenziehfedern  ist  lediglich  der  jede 
krumme  Linie  genau  ausführen  zu  können.  Eine  solche  Feder  ist  von 
Ed.  Sprenger  in  Berlin  construirt  und  näher  im  D.  p.  J.  1878  227  *  52*) 
beschrieben;  bei  derselben  hat  man  nur  nöthig,  den  Griff  der  Feder 
(nachdem  dieselbe  mit  Tusche  oder  Tinte  wie  jede  gewöhnliche  Reifs  - 
feder  gefüllt  ist)  genau  senkrecht  zu  führen;  der  Stiel  ist  unbedingt 
ganz  fest  zu  halten,  da  der  untere  Theil  der  Feder  von  selbst  jeder 
Bewegung  des  Stieles  entsprechend  sich  in  der  Richtung  der  zu  ziehenden 
Curve  einstellt.  Um  die  Curvenfeder  als  gewöhnliche  Reifsfeder  (also 
nur  zu  geraden  Linien)  gebrauchen  zu  können,  genügt  es  einfach  eine 
kleine  Schraube,  die  sich  am  Ende  des  geraden  Halters  befindet  fest- 
zuziehen, in  Folge  dessen  die  Drehbarkeit  der  Feder  aufgehoben  wird. 

Unter  den  Curvenlinealen  gehören  die  von  Kern  in  Aarau  aus  Bein, 
noch  besser  aus  Hörn,  sowie  die  von  Preifsinger  in  München  angefertigten 
Heindi sehen  zu  den  empfehlenswerthen ;  alle  übrigen  uns  bekannt  Ge- 
wordenen Formen  sind  zu  verwerfen,  indem  nur  die  genannten  die 
Elemente  der  cyclischen  Curven  sowohl,  als  auch  der  Voluten  und  der 
Kegelschnitte  geben. 

An  neueren  Verbesserungen  geometrischer  Apparate  sind  anzuführen : 

1)  Der  Proportionalitäts-  oder  Reductionszirkel,  welcher  es  ermöglicht 
eine  gegebene  Länge,  welche  von  einer  Zeichnung  auf  eine  andere 
übertragen  werden  soll,  in  einem  bestimmten  Verhältnisse  zu  vergröfsern 
oder  zu  verkleinern,  um  eine  der  gegebenen  ähnliche  Figur  zu  erhalten: 

2)  der  Dreispitzzirkel ,  durch  welchen  die  Lage  von  drei  ein  Dreieck 
bildenden  Punkten  von  einer  Zeichnung  auf  eine  andere  übertra°en 
werden  kann  und  welcher  somit  zum  Uebertragen  von  Winkeln  geeignet 
ist;  3)  der  Stangenzirkel,  bestehend  aus  einer  mit  sehr  genauer  Theilung 
versehenen  Stange  oder  Schiene,  an  welcher  entlang  die  beiden  Spitzen 
des  Instrumentes  vor-  und  rückwärts  bewegt  werden  können.  Der  Ab- 
stand derselben  kann  mittels  einer  Mikrometerschraube  mit  grofser 
Genauigkeit  eingestellt  werden.  In  der  Allgemeinheit  seiner  Anwen- 
dung für  geometrisches  Planzeichnen  folgt  zunächst  der  in  gleiche 
Theile  getheilte  Mafsstab.  Man  theile  ein  Paar  gegenüber  liegende  Seiten 
eines  Rechteckes  z.  B.  in  10  gleiche  Theile  und  beziffere  die  Tkeil- 
punkte  mit  1,  2,  3,  ....  9,  ziehe  hierauf  die  Linien  1-1,  2-2,  3-3,  ....  '.»-'.' 
parallel  den  Seiten  des  Rechteckes;  das  andere  Paar  von  gegenüber 
stehenden  Seiten  des  Rechteckes  sei  in  ähnlicher  Weise  in  10  gleiche 
Theile  getheilt,  die  Theilpunkte  seien  aber  in  schräger  Richtung  durch 
die  Parallelen  0-1,  1-2,  2-3  .  .  .  mit  einander  verbunden:  man  wird 
dann  linden,  dafs  die  erste  Gruppe  von  Parallelen  durch  die  /.weih'  in 
Hundertel   getheilt    wird.     Ein   solcher   Diagonalmafsstab   ist    auf  jedem 
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sogen.  Zeichenmafsstabe  aufgetragen  und  dient  dazu,  einen  der  ursprüng- 
lichen Theile  in  Hundertel  zu  theilen.  Mit  einem  feinen  Zirkel  läfst 
sich  von  dem  Mafsstabe  jede  verlangte  Länge  abgreifen,  mit  einem  Fehler, 
der  ein  il50Q  der  Grundtheilung  nicht  überschreitet. 

Schleicher  und  Schall  in  Düren  liefern  in  neuester  Zeit  Transversalmaisstäbe 
in  24  verschiedenen  Theilungen  in  bisher  nicht  erreichter  Genauigkeit  auf  Papier 
gedruckt.  (Der  Preis  ist  15  Pf.  das  Stück.)  Das  dazu  verwendete  Papier  ist 
nicht  dehnbar,  eine  Veränderung  daher  ausgeschlossen.  Rühmlichst  bekannt 
sind  die  von  Beck  und  Nestler  in  Lahr  aus  Holz  und  Bein  hergestellten  Mafs- 
stabe,  besonders  empfehlenswerth  jene  mit  linsenförmigem  Querschnitte.  An 
dieser  Stelle  möge  die  Bemerkung  eingeschaltet  werden,  wie  überraschend  es 
ist,  dafs  keine  Mafsstabfabrik  prismatische  Mafsstabe  herstellt,  bei  denen  die 
Theilungen  auf  beiden  Seiten  mit  entgengesetzten  Bezifferungen  beginnen,  welche 
Einrichtung  doch  besondere  Bequemlichkeiten  bietet.  Beck  und  Nestler  liefern 
auch  sogen.  Stellschienen ,  sowohl  mit  einfachem,  als  auch  mit  doppeltem  An- 
schlage und  auch  zum  Verstellen  mittels  Kreisbogen. 

Eine  weiter  durchgebildete  Reifsschiene  mit  Winkelmesser  und  Ncigungs- 
skala  hat  Hotop  construirt-  dieselbe  ist  im  D.  p.  J.  1876  222  *  534  be- 
schrieben, daher  hier  nur  darauf  hingewiesen  sei. 

Zur  besten  und  bequemsten  Lösung  der  Aufgabe:  Einen  Winkel  zu 
construiren,  welcher  einem  gegebenen  Winkel  gleicht,  nehmen  wir  getheilte 
Kreise  oder  Theile  von  Kreisen  zu  Hilfe,  wie  sie  als  Kreis-,  Halbkreis- 
oder  Quadranten-Ueberlrager  bekannt  sind.  Die  einfacheren  Uebertrager 
sind  jene  von  Kern  in  Aarau,  mit  Arm  und  Nonius;  die  vollendetsten 
sind  die  vom  Privatdocenten  Dr.  Otto  Becher  in  München  construirten, 
Avelche  derselbe  mit  dem  Namen  Distanzentransporteur  oder  Polarcoordi- 
natograph  bezeichnet  hat.  Dieser  in  Fig.  9  Taf.  14  dargestellte  Apparat 
dient  zum  gleichzeitigen  Auftragen  von  Winkeln  und  wagerechten  Ent- 
fernungen (Polarcoordinaten),  wie  sie  durch  taehymetrische  Aufnahmen 
erhalten  werden,  gleichviel  mit  welcher  Art  von  Universalinstrumenten 
diese  ausgeführt  sind.  Der  Distanzentransporteur  bildet  somit  eine  noth- 
wendige  Ergänzung  der  Mefsapparate  letzterer  Art  zum  Zwecke  der 
graphischen  Darstellung  der  Aufnahmen. 

Der  Auftrageapparat,  kurz  Auftrager  genannt,  besteht  aus  einem  gewöhn- 
lichen Halbkreistransporteur  mit  doppelt  bezifferter  Kreistheilung  von  10cm 
Radius  und  einem  Liueale  von  28«n  Länge  mit  ebenso  langer  Zunge,  die  in 
nuthartiger  Vertiefung  genau  eingepafst  und  gerade  geführt  ist.  Halbkreis  und 
Lineal  sind  in  ihrer  Mitte  durch  flache,  ringartige  Ansätze  so  verbunden,  dafs 
ihre  gegenseitige  Bewegung  genau  und  doch  leicht  um  eine  gemeinschaftliche 
Achse  ermöglicht  ist.  Die  Lage  dieser  Drehachse  auf  der  Auftragebene  (Zeichen- 
fläche) ist  in  der  Durchbrechung  der  Ansätze  durch  ein  durchsichtiges  Horn- 
oder  Gelatinplättchen  mit  aufgerissenem  Centrum  sichtbar  gemacht. 

Das  Lineal  trägt  an  einem  Ende  einen  in  der  Ebene  der  Kreistheilung 
liegenden,  dieser  angepafsten  Nonius  von  1  Minute  Angabe,  der  frei  über  die 
Zeichenebene  hinweggleitet.  Mit  diesem  Nonius  werden  gegebene  Richtungen 
und  Winkel  eingestellt.  Zum  Auftragen  der  wagerechten  Entfernungen  dient 
die  Zunge  mit  der  auf  dieselbe  aufgesetzten  Punktirvorrichtung.  Die  Spitze 
der  letzteren  liegt  mit  dem  Nullstriche  des  vorgenannten  Nonius  auf  einem 
Durchmesser,  so  dafs  das  Centrum  stets  zwischen  beide  fällt.  Diesem  Durch- 
messer genau  parallel  ist  die  gerade  Bewegungsrichtung  der  Zunge.  Ober- 
fläche von  Lineal  und  Zunge  liegen  in  einer  Ebene;  die  einander  gegenüber 
liegenden  Flächenstreifen  beider  dienen  zur  Auftheilung  gewünschter  Längen- 
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mal'se  nach  verschiedenen  Mafsstäben.  Der  Nullpunkt  der  Theilung  ist  der 
Fulspunkt  einer  Senkrechten  von  der  Spitze  des  Punktirstiftes  auf  die  Theil- 
linie.  Die  Theilung  der  Zunge  selbst  erstreckt  sich  für  Metermafs  auf  eine 
Länge  von  25cm;  ihre  Fortsetzung  für  ausnahmsweise  gröl'sere  Längen  liegt 
auf  dem  Lineale.  Zur  genauen  Einstellung  gegebener  Längen  dienen  zwei 
Nonien,  deren  Angabe  Omm,!  beträgt,  Der  Nullstrich  des  gewöhnlich  zu  be- 
nutzenden Nonius  auf  dem  Lineale  ist  der  Fulspunkt  einer"  Senkrechten  vom 
Centrum  auf  die  Theillinie.  Die  Entfernung  des  Centrums  vom  Punktirstifte 
wird  demnach  durch  Einstellen  der  Zungentheilung  gegen  diesen  Nullstrich 
bestimmt.  Für  gröfsere  Längen  als  25cm  kommt  der  am  linken  Ende  der 
Zunge  liegende  Nonius  mit  der  Theilung  auf  dem  Lineale  zur  Verwendung, 
indem  als  Index  der  letzte  Theilstrich  der  Zungentheilung  (zugleich  Nullstrich 
des  Nonius,  im  Originale  der  Theilstrich  „25")  gebraucht  und  auf  die  Lineal- 
theilung  eingestellt  wird.  Diese  reicht  bis  36^  eine  Länge,  welche  selbst  im 
Malsstabe  1  :  500  noch  180m  wagerechter  Entfernung  entspricht, 

Am  Auftrager  beiluden  sich  3  Schräubchen:  das  eine  klemmt  die  Hülse 
des  Punktirstiftes  fest  und  läfst  sonach  diesen  verschieden  hoch  stellen.  Das 
zweite  Schraubchen  mit  ränderirtem  Kopfe  liegt  im  Durchmesser  von  Punktir- 
spitze  und  Nullstrich  des  Alhidadennonius,  endigt  in  eine  feine  Spitze,  die 
sich  beim  Vorwärtsdrehen  des  Kopfes  ins  Papier  sticht  und  in  Verbindung  mit 
jener  des  niedergelasseneu  Punktirstiftes  die  Alhidade  sammt  Lineal  und  Zunge 
auf  dem  Papiere  festhält,  während  gleichzeitig  der  Halbkreis  wenig  gehoben 
wird  und  unter  dem  Lineale  gedreht  werden  kann.  Das  dritte  Schräubchen 
mit  versenktem  Kopfe,  über  welchen  beim  Drehen  das  Lineal  hinweggeht,  bei 
den  Ziffern  90  bezieh.  270  der  Sexagesimalkreistheilung,  endigt  ebenfalls  in 
eine  feine  Spitze,  die  sich  mit  Hilfe  eines  Schraubenziehers  ins  Papier  drehen 
läfst;  dieses  Schräubchen  dient  dazu,  rasch  und  sicher  eine  einmal  gegebene 
Lage  des  Ganzen  in  Bezug  auf  einen  Bildpunkt  herbeizuführen.  Endlich  ist 
die  Nulllinie  der  Kreistheilung,  die  Anfangsrichtung  der  Winkelzählung,  gegen 
das  Centrum  hin  auf  den  abgeschrägten  kleinen  Flächen  mich  dreifach  durch 
auf  einem  Radius  liegende  Marken  bezeichnet,  damit  die  Lage  des  Auftragers 
auf  einer  gezeichneten  Richtung  immer  leicht  beurtheilt  werden  kann. 

Der  Gebrauch  des  Auftragers  ist  folgender:  Die  Originalaufschreibungen 
einer  taehymetrischen  Aufnahme  werden  meist  nicht  unmittelbar  zum  Auf- 
tragen zu  verwenden  sein,  sondern  es  müssen  einmal  die  abgelesenen  Rich- 
tungen auf  eine  Anfangsrichtung  umgerechnet  werden,  sofern  nicht  ein 
Repetitionstheodolit  zur  Verwendung  kam,  welcher  die  Nullablesung  für  die 
Anfangsstellung  der  Visirlinie  einzustellen  gestattet;  sodann  sind  erst  die 
Distanzen,  sowie  ihre  Horizontal-  und  Vertikalprojectionen  (am  schnellsten 
mit  dem  Rechenschieber15)  zu  rechnen. 

An  die  auf  dem  Zeichenblatte  gegebene  Anfangsrichtung  legt  man  nun 
zum  Auftragen  den  Distanzentransporteur  so  nach  einer  Seite  an,  dafs  sein 
Mittelpunkt  das  Bild  des  gegebenen  Stationspunktes  deckt  und  dafs  die  Marken 
in  die  Nullrichtung  fallen.  Der  Punktirstift  kommt  in  die  gegebene  Richtung, 
während  der  Nullstrich  des  Alhidadennonius,  sowie  die  Spitze  des  dortigen 
Schräubchens  in  deren  rückwärtiger  Verlängerung  zeigen,  wenn  auf  Null  der 
Kreistheilung  eingestellt  wird.  Sodann  zieht  man  das  Schräubchen  bei  900 
mit  einem  Schraubenzieher  an,  bis  seine  Spitze  ins  Papier  dringt;  tritt  nun  im 
ferneren  Gebrauche  eine  zufällige  Verschiebung  ein,  so  kann  diese  allein  eine 
Drehung  um  diese  Spitze  sein;  man  braucht  demnach  nur  die  Deckung  des 
Centrums  mit  dem  Bildpunkte  durch  Zurückdrehen  wieder  herbeizuführen,  um 
sofort  wieder  die  richtige  Lage  zu  erhalten. 

Es  erscheint  nun  zweckmäfsig,  beim  ferneren  Gebrauche  zuerst  die  Ent- 
fernungen und  dann  die  Winkel  einzustellen.  Ersteres  geschieht  durch  einen 
leichten  Seitendruck  auf  die  Hülse  des  Punktirstiftes  mit  der  rechten  Hand. 
bis  der  Nonius  die  einzustellende  Entfernung  zeigt,   während   die  linke  Hand 


6  Rechenschieber  für  Berechnung  taehymetrischer  und  barometrischer  Auf- 
nahmen nach  Decher's  Angaben  liefert  die  Mafsstabfabrik  von  Beck  und  Nestler 
zu  Lahr  in  Baden  für  etwa   15  M. 
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den  Transporteur  aufs  Papier  drückt;  letzteres,  indem  man  das  Lineal  leicht 
am  rechtsei tigen  Ende  anfafst  und  so  lange  dreht,  bis  der  Nonius  am  Kreise 
die  gewünschte  Stellung  hat,  worauf  ein  rascher  Druck  auf  den  Kopf  des 
federnden  Punktirstiftes  die  Lage  des  gegebenen  Punktes  auf  das  Papier  sticht. 
(Sollte  diese  in  Blei  gezeichnet,  statt  punktirt  werden,  so  läfst  sich  statt  des 
Punktirstiftes  ein  Zeichenstift  einsetzen  und  ebenso  verwenden.) 

Zur  Vermeidung  der  Umrechnung  der  Kreisablesungen  auf  eine  Nullrich- 
tung kann  folgendermafsen  vorgegangen  werden:  Nachdem  vor  dem  Gebrauche 
alle  3  Spitzen  zurückgezogen  sind,  bringt  man  das  Centrum  mit  dem  gegebenen 
Bildpunkte  zur  Deckung  und  den  Punktirstift  in  die  gegebene  Anfangsrichtung, 
löst  das  Klemmschräubchen  des  Punktirstiftes  und  drückt  diesen  ins  Papier: 
sodann  wird  das  zweite  Schräubchen  am  Alhidadennonius  angezogen,  bis  seine 
Spitze  fest  im  Papiere  sitzt.  Hierdurch  erhält  der  Halbkreis  hinreichend  Spiel- 
raum, so  dafs  man  denselben  drehen  und  auf  jene  Ablesung  einstellen  kann, 
welche  für  die  Anfangsrichtung  gegeben  ist.  Endlich  wird  das  dritte  Schräub- 
chen ebenfalls  angezogen,  bis  seine  Spitze  im  Papiere  festsitzt,  die  beiden  ersteren 
Schräubchen  werden  zurückgedreht  und  man  hat  nun  unmittelbar  die  bei  der 
Aufnahme  erhaltenen  Ablesungen  am  Kreise  auf  dem  Auftrager  einzustellen, 
um  die  Richtungen  in  ihrer  gegenseitigen  Lage  auf  dem  Papiere  zu  erhalten. 
Sind  sämmtliche  auf  eine  Hälfte  des  Kreisumfanges  treffenden  Richtungen 
und  Punkte  aufgetragen,  so  wird  das  Instrument  umgelegt,  indem  dasselbe 
auf  die  andere  Seite  der  Anfangsrichtung  mit  vertauschter  Lage  für  Punktir- 
stift und  Nonius  angelegt  wird  und  sodann  die  zweite  Bezifferung  der  Kreis- 
theilung  zu  benutzen  ist.  Im  Allgemeinen  ist  es  vortheilhaft,  die  Zeichen- 
ebene so  vor  sich  zu  legen,  dafs  die  Antängsrichtung  als  Senkrechte  erscheint, 
an  welcher  der  Auftrager  links  liegt,  während  die  rechte  Seite  zur  Ausarbeitung 
gelangt.'*' 

Zu  dem  Kapitel  „Lineal  und  Zirkel^  gehören,  aufser  den  verschie- 
denen Formen  von  Dreiecken  mit  45°,  60°  und  30°,  auch  jene  mit 
Neigungen  von  1/2-maliger,  li/2-maliger  und  34-maliger  Böschung,  wie 
man  sich  dieselben  zur  Zeichnung  vieler  Damm-  oder  Einschnittsprofile 
beim  Entwürfe  von  Erdbauwerken  herstellen  läfst.  Ferner  mufs  hier 
eines  Dreieckes  gedacht  werden,  das  unter  den  Hunderten  von  Lösungen 
für  die  graphische  Quadratur  des  Kreises  wohl  die  beste  und  empfehlens- 
wertheste  geben  dürfte.  Das  Instrument,  von  J.  Schröder  in  Darmstadl 
in  zwei  Gröfsen  zu  beziehen,  ist  nach  seinem  Erfinder  der  B Ingusche 
Kreiswinkel  benannt  und  hat  das  Aussehen  eines  gewöhnlichen  Winkel- 
dreieckes. 

Die  Aufgabe,  die  Abwickelung  eines  Kreisumfanges  auf  eine  gerade 
Linie  oder  die  Verwandlung  einer  Kreisfläche  in  ein  gleich  grofses 
Quadrat  durch  eine  einfache  Construction  ohne  Rechnung  genau  vorzu- 
nehmen, hat  seit  undenklichen  Zeiten  als  unlösbar  gegolten  und  ist  es 
gewissermafsen  bis  heute  noch.  Das  Bedürfnifs  einer  solchen  einfachen 
Verwandlungsconstruction  tritt  in  neuerer  Zeit  noch  mehr  in  den  Vorder- 
grund, da  die  graphische  Darstellung  in  vielen  technischen  Zweigen  die 
bisher  meist  übliche  analytische  Methode  verdrängt,  indem  erstere  meist 
weniger    theoretische   Vorkenntnisse   erfordert    und    zugleich   ein    über- 


7  Der  Auftrager  aus  Neusilber  mit  Sexagesimal-  oder  Centesimalkreis- 
theilung  und  beliebiger  Längentheilung  ist  um  den  Preis  von  etwa  90  M.  vom 
Reichenbach' 'sehen  mathematisch-mechanischen  Institute,  Firma  T.  Eitel  und  Sohn 
in  München  zu  beziehen. 
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sichtliches  Ergebnifs  liefert.  Die  Genauigkeit  der  graphischen  Dar- 
stellung hängt  freilich  von  der  mehr  oder  weniger  scharf  ausgeführten 
Zeichnung  und  gleichzeitig  von  der  Güte  der  angewendeten  Instrumente 
(Zirkel,  Winkel  u.  dgl.)  ab. 

Ed.  Bing,  technischer  Direktor  der  russisch -baltischen  Waggon- 
fabrik zu  Riga,  hat  nun  zu  seiner  Lösung  der  vorhin  genannten  Auf- 
gaben, aufser  Reifschiene  (oder  Anlegewinkel)  und  Kreiszirkel,  nur  einen 
einfachen  Winkel  (Dreieck  Fig.  10  Taf.  14)  nöthig,  bei  welchem  Winkel  ß 
=  90«  und  Winkel  a  =  27° 35' 49",636  ist,  oder  mit  anderen  Worten: 
Es  mufs  cosci=  x\xn  sein.  (Es  läfst  sich  dieser  Winkel  u  auch  aus 
seiner  Tangente  construiren,  welche  fast  genau  =  23/44  ist.)  Wenn  die 
nachfolgende  Constructionsmethode  erst  in  weiten  Kreisen  bekannt  sein 
wird,  so  werden  solche  Winkel,  welche  sich  fabrikmäfsig  ja  fast  mit 
mathematischer  Genauigkeit  herstellen  lassen,  überall  in  verschiedenen 
Gröfsen  im  Handel  zu  haben  sein.  In  Folgendem  geben  wir  die  mit 
dem  Kreiswinkel  zu  lösenden  Aufgaben  nebst  Beweisen. 

la)  Der  Durchmesser  d  eines  Kreises  ist  gegeben;  man  soll  den  Umfang  u 
construiren. 

Lösung:  Auf  Linie  AE  (Fig.  11  Taf.  14)  trage  man  AD  =  2d  auf,  lege  die 
Hypothenuse  des  Kreiswinkels  an  die  Reifsschiene  und  ziehe  mit  der  langen 
Kathete  AC,  mit  der  kurzen  DC,  kehre  den  Kreiswinkel  um  und  ziehe  mit 
demselben  durch  C  die  Linie  Cß,  so  schneidet  diese  den  Umfang  u  =  AB  auf 
der  Linie  A  E  ab. 

Beweis :  Ziehe  die  Höhe  22  C,  so  ist  AC :  A  D  —  cos  a  =  v  Vi  "  5  ferner  -AH:  AC 
—  yl/^sr.  Multiplicirt  man  diese  beiden  Gleichungen  mit  einander,  so  ent- 
sieht: AC:  ADX  ^H-.AC^y^a  oder  AH:  AD  =  i/4ff  oder  ±AH  =  ADXct. 
Da  nun  AD  =  2d  und  2AH=AB  ist,  so  folgt:  2AB  =  2dn  oder  AB  =  d7,; 
somit  ist  AB  =  u  der  gesuchte  Umfang. 

lb)  Der  Umfang«  eines  Kreises  ist  gegeben,  man  soll  den  Durchmesser  d 
construiren. 

Lösung:  Trage  in  Fig.  13  Taf.  14  AB  —  u  auf,  ziehe  AC  und  BC  mit  dem 
Kreiswinkel,  sodann  aus  dem  Durchschnittspunkte  C  die  Linie  CD  ebenfalls 
mit  dem  Kreiswinkel,  so  schneidet  diese  AD  =  2d  auf  der  Linie  AB  ab.  Will 
man  ohne  Zirkeltheilung  das  einfache  d  finden,  so  ziehe  man  DE  ebenfalls 
mit  dem  Kreiswinke],  fälle  vom  Durchschnittspunkte  Fein  Perpendikel  auf  .4  2?, 
welches  AG  =  d  auf  der  Linie  .42?  abschneidet. 

Der  Beweis  ist  ganz  ähnlich  wie  vorhin  zu  führen. 

2a)  Es  ist  ein  Kreis  bezieh,  dessen  Durchmesser  d  gegeben;  es  soll  die 
.Seite  S  des  Quadrates  construirt  werden,  welches  gleich  grofse  Fläche  wie  der 
Kreis  hat. 

Lösung:  Man  lege  die  kurze  Kathete  des  Kreiswinkels  an  die  Reifsschiene 
und  ziehe  im  Kreise  (Fig.  12  Taf.  14)  den  Durchmesser  A  B  mit  der  Hypo- 
thenuse des  Kreiswinkels,  sodann  mit  der  langen  Kathete  AC,  so  ist  dies  die 
gesuchte  Quadratseite  S. 

Beweis:  Vollende  das  rechtwinklige  Dreieck  AB C,  so  ist  AC:  AB  =  AC:d 
=  cos  n  =  "VV^Tr,  also :  A C=  d  X  V1  '\n-  Quadrirt  man  diese  Gleichung,  so  ent- 
steht AC2  =  \!ind'i;  also  ist  AC  =  S  die  gesuchte  Quadratseite. 

2b)  Es  ist  die  Quadratseite  S  gegeben  und  es  soll  der  Durchmesser  d  oder 
der  Halbmesser  »•  des  Kreises  construirt  werden,  dessen  Fläche  =£2  ist. 

Lösung:  Man  mache  AC  (Fig.  14  Taf.  14)  gleich  der  Bekannten  S,  ziehe 
von  4  und  C  mit  dem  Kreiswinkel  zwei  Linien  AO  und  CO,  so  ist  deren 
Durchschnitt  0  der  Kreismittelpunkt  und  AO  =  CO  =  r  gleich  dem  gewünschten 
Halbmesser. 
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Beweis :  Ziehe  0  H  senkrecht  A  C,  so  ist  A  H  =  H  C  =  1/2  s  5  ferner  ist :  y2S:AO 
=  cos  a  =  V/4 n  =  V'iVa  oder  S  :  A 0  =  V^~  oder  S  —  A 0  X  Vir-  Quadrirt  mau 
letztere  Gleichung,  so  ergibt  sich:  52=  AÖ1  X  n\  folglich  ist  ^40  gleich  dem 
gesuchten  Halbmesser  r. 

Wie  leicht  einzusehen,  lassen  sich  die  vier  Aufgaben  mittels  des 
Kreiswinkels  auch  auf  andere  Art  lösen  und  beweisen-  doch  sind  hier 
die  einfachsten  Lösungen  und  Beweise  gewählt.  Die  Lösungen,  mit 
Ausnahme  des  Falles  2a  erfordern  nicht  einmal  einen  Kreiszirkel.  Es 
ist  ferner  klar,  dafs  sich  auf  ähnliche  Weise  alle  die  Aufgaben,  welche 
Berechnungen  mit  Faktoren  wie  tt,  Vst,  nl  erfordern,  wie  z.  B.  Flächen- 
ermittelung der  Ellipse,  mittels  des  Kreiswinkels  lösen  lassen. 

Die  Lösung  der  anfangs  erwähnten,  scheinbar  höchst  schwierigen 
Probleme  ist  somit  eine  überraschend  einfache  und  jedenfalls  nicht  um- 
ständlicher als  das  Nachschlagen  der  betreffenden  Zahlen  in  Tabellen. 
Bing  zweifelt  deshalb  nicht  daran,  dafs  sein  Kreiswinkel,  welcher  ja 
auch  als  gewöhnlicher  Zeichenwinkel  zu  gebrauchen  ist,  bald  auf  jedem 
Zeichentische  zu  linden  sein  wird. 

Es  lassen  sich  die  eben  angegebenen  Lösungen  auch  mittels  eines 
anderen  Instrumentes  auf  noch  einfachere  Art  und  Weise  linden  und 
zwar  durch  einen  Proportionalzirkel  (Fig.  16  Taf.  14),  dessen  Schenkel 
das  Verhältnis  a  :  b  =  1  :  V^fi™  haben  (annähernd  =  879  :  779).  Die 
Handhabung  eines  solchen  Zirkels  ist  einfach. 

la)  Stelle  die  Zirkelseite  a  auf  den  gegebenen  Durchmesser  <i,  steche 
sodann  b  =  dyyitz  auf  dem  Papiere  ab,  stelle  dann  die  Zirkelseite  a  auf  diese 

gefundene   Gröfse   dY'/i«)  so  steht  b  auf  d  V"1/!*  XVV4*=  V4*  ^j  fcräo*  man 

nun  b  viermal  auf  dem  Papiere  auf,  so  ist  dies  gleich  d  n,  d.  i.  der  gesuchte 
Umfang  u. 

1  b)  Ist  in  umgekehrter  Richtung  wie  1  a  vorzunehmen. 

2a)  Stelle  die  Zirkelseite  a  auf  den  gegebenen  Durchmesser  d,  so  ist  die 
Zirkelseite  ^dY'/jfr  gleich  der  gesuchten  Quadratseite  S. 

2b)  Stelle  die  Zirkelseite  b  auf  die  gegebene  Quadratseite  5,  so  ist  a  =  S:  v  1  4^ 
gleich  dem  gesuchten  Durchmesser  d. 

Wenngleich  die  Lösungen  mit  dem  Proportionalzirkel  einfacher  als 
mit  dem  Kreiswinkel8  sind,  so  werden  doch  die  Anschaffungskosten 
des  ersteren,  sowie  die  durch  unvermeidliches  Nachschleifen  entstehenden 
Ungenauigkeiten  seiner  allgemeinen  Einführung  etwas  hinderlich  sein, 
während  die  Richtigstellung  des  Kreiswinkels  ohne  jede  Schwierigkeit 
jederzeit  vorgenommen  werden  kann. 

Schliefslich  möge  noch  bemerkt  werden,  wie  die  Construction  des 
goldenen  Schnittes  mittels  des  Winkels  von  50°  und  des  Kreiswinkels  vor- 
genommen werden  kann. 

Die  Theilung  einer  Linie  ab  (Fig.  15  Taf.  14)  in  zwei  Theile  derart,  dafs  der 
gröfsere  Theil  ad  die  mittlere  Proportionale  zwischen  dem  kleineren  Theile  db 
und  der  ganzen  Linie  ab  ist,  d.  h.  die  Theilung  nach  dem  goldenen  Schnitte, 
kann  auf  folgende  Weise  geschehen:  Man  zieht  ac  mit  einem  Winkel  von  30 o, 

8  „Binp's  Kreiswinkel"  werden  in  zwei  Gröfsen,  sowohl  in  Holz  als  in  Hart- 
gummi, von  J.  Schröder  in  Darmstadt  geliefert. 
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■die  Linie  bc  mit  dem  Kreisvvinkel ,  alsdann  von  dem  Schnittpunkte  c  die 
Linie  cd  ebenfalls  mit  dem  Kreiswinkel,  so  schneidet  diese  die  ganze  Linie  ab 
im  goldenen  Schnitt.  Die  trigonometrische  Probe  ergibt  einen  Fehler  von 
0,000568  =  1/1761  der  ganzen  Linie,  ein  Fehler,  der  so  geringfügig  ist,  dal's  der- 
selbe für  das  Ergebnifs  ganz  unwesentlich  erscheint,  und  welcher  bei  der  be- 
kannten üblichen  umständlicheren  Construction  selbst  bei  feinster  Ausführung 
der  Zeichnung  nicht  vermieden  werden  kann.  (Fortsetzung  fol°-t.) 


Kear's  Verbindungsmuff  für  elektrische  Leiter. 

Mit  Abbildung. 

Der  von  R.  W.  Kear  in  Pottsville,  Pa.,  vorgeschlagene  Verbindungs- 
muff  für  elektrische  Leiter  besteht  nach  dem  Scientific  American,  1884 
Bd.  51  S.  258  aus  einer  kurzen  Metallröhre  mit  einem  sich  nicht  über 
die  ganze  Länge  erstreckenden  Längs- 
schlitze.  Gegenüber  diesem  Schlitze 
wird  nun  eine  Schraube  so  tief  in  die 
Röhre  eingeschraubt,  dafs  dieselbe 
die  Enden  der  von  beiden  Seiten  her  in  die  Röhre  eingesteckten  Leitunos- 
drähte  erfafst  und  durchbiegt,  die  Drähte  daher  nicht  nur  in  dem  Muffe 
sicher  festhält,  sondern  zugleich  auch  eine  gute  elektrische  Verbinduno 
derselben  vermittelt.  Die  Abbildung  zeigt  den  Muff  in  seiner  Anwenduno- 
bei  isolirten  Drähten. 


Elektrolytische  Reinmetall  -  Gewinnung  aus  Kupfererzen 
auf  der  Turiner  Ausstellung  1884. 

Mit  Abbildung. 

Die  Socielä  anonima  Italiana  di  Miniere  di  Rame  e  di  Eletlro  melal- 
lurgia  in  Genua,  welcher  in  der  Internationalen  Elektrischen  Ausstellung 
der  zweite  Preis  von  5000  Franken  zuerkannt  wurde,  gibt  folgende  Be- 
schreibung über  das  Verfahren,  welches  seit  einiger  Zeit  in  den  Werken 
von  Casarza  bei  Sestri-Ponente  in  Thätigkeit  ist. 

Es  besteht  die  dortige  Einrichtung  aus  20  Siemens' sehen  Maschinen 
für  Elektrolyse,  welche  mit  einer  Spannung  von  15  Volt  und  einer 
Stromstärke  von  250  Ampere  je  12  Bäder  bedienen.  Ein  Theil  der  zu 
verarbeitenden  Kupfererze  wird  je  nach  deren  Beschaffenheit  in  bestimmter 
Art  zu  einem  Rohstein  verschmolzen,  welcher  als  Anode  für  den  Prozefs 
dient  und  aus  30  Proc.  Kupfer,  30  Proc.  Schwefel  und  40  Proc.  Eisen 
zusammengesetzt  ist.  Ein  anderer  Theil  der  Erze  wird  geröstet,  um 
dann  eine  Lösung  herzustellen,  welche  so  viel  Kupfervitriol  enthält,  als 
nöthig  ist,  um  das  Eisenvitriol  der  Anoden  für  die  elektrolytische  Zer- 
setzuug  derselben  Kupfervitriollösung  nutzbar  zu  macheu;  hiernach 
gliedert  sich  das  Verfahren  folgendermafsen. 
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Bildung  der  Anoden: 

1)  Der  Theil  des  Minerals,  welcher  zu  Anoden  bestimmt  ist,  wird  auf  die 
übliche  Art  und  Weise  zu  Rohstein  verschmolzen. 

2)  Man  giefst  den  Rohstein  in  dünne,  den  Abmessungen  der  Behälter 
entsprechende  Platten  und  setzt  zugleich  einen  Kupferstreifen  ein,  um  die  Ver- 
bindung mit  dem  Stromkreise  herzustellen. 

3)  Die  so  gefertigten  Platten  werden    als  Anoden  in   die  Bäder   gebracht. 

4)  Die  Kathoden  werden  aus  dünnen  Kupferblechen  gebildet. 

Zubereitung  der  Lösungen: 

5)  Die  Erze  werden  geröstet,  um  die  zur  Elektrolyse  nöthigen  Sulfate 
herzustellen. 

6)  Die  gerösteten  Erze  werden  systematisch  ausgelaugt  unter  Zusatz  von 
Schwefelsäure,  um  das  als  Kupferoxyd  vorhandene  Metall  aufzulösen,  und  die 

erhaltene  Lösung,  welche  aus 
Kupfervitriol  und  Eisenvitriol  zu- 
sammengesetzt ist,  wird  nach  den 
Behältern  gebracht. 

7)  Das  Kupfervitriol  zersetzt 
sich  durch  den  elektrischen  Strom, 
indem  sich  das  Kupfer  auf  den 
Kathoden  niederschlägt,  und  es 
werden  zugleich  die  die  Anoden 
bildenden  Schwefelmetalle  ange- 
griffen; es  bilden  sich  hierbei 
Eisensalze  und  Schwefelsäure, 
welche  den  Niederschlag  des 
Eisens  aus  dem  Eisenvitriole  und 
die  Entwickelung  von  Wasserstoff 
verhindern ;  das  Kupfer  scheidet 
sich  aus  und  setzt  sich  chemisch 
rein  und  fest  an  den  Kathoden  an. 

8)  Um  die  Sättigung  der  Lö- 
sung und  deren  richtige  Zusam- 
mensetzung beizubehalten,  wird 
dieselbe  durch  die  Sammelröhren 
aus  den  einzelnen  Bädern  nach 
den  Laugebehältern  gebracht  und 
auf  diese  Art  ein  regelmäfsiger 
und  unausgesetzter  Kreislauf  zwi- 
schen Bädern  und  Laugebehälter 
unterhalten. 

9)  Die  Lösung  hat  eine  solche 
oxydirende  Kraft,  dafs  es  möglich 
ist,  gewisse  Schwefelmetalle  ohne 
vorherige  Röstung  aufzulösen  und 
zu  erschöpfen. 

10)  Der  gröfste  Theil  der 
elektrischen  Spannung,  welche  er- 
forderlich ist,  das  Kupfervitriol 
zu  zersetzen,  wird  durch  die  Oxy- 
dation des  in  den  Anoden  ent- 
haltenen Eisens  erzeugt,  so  dafs 
für  die  Bäder,  für  die  Trennungs- 
arbeit und  die  Unterhaltung  eines 
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ökonomisch  ausreichenden  Stromes  kaum  eine  Spannung  von  1  Volt  nöthig  ist. 

11)  Die  ausgenutzten  Anoden  werden  zu  Schwefel  oder  Schwefelsäure  ver- 
werthet. 

12)  Wenn  die  Lösung  zu  viel  Eisen  enthält,  so  wird  dieselbe  entfernt ;  die 
letzten  Spuren  von  Kupfer  werden  durch  den  Schwefelwasserstoff  niederge- 
schlagen, welcher  durch  die  Einwirkung  der  Lösung  auf  den  Rohstein  erhalten 
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wird ;  a*if  demselben  Wege  wird  auch  das  Eisenvitriol  reducirt  und  die  freie 
Schwefelsäure  neutralisirt. 

13)  Man  krystallisirt  das  Eisenvitriol  aus,  wenn  es  sich  lohnt;  sonst  ver- 
zichtet man  darauf. 

14)  Durch  eine  zweckmäfsige  Zusammenstellung  der  Bäder,  eine  richtige 
Zusammensetzung  der  Lösung  und  einen  passenden  Kreislauf  beträgt  die  täg- 
liche Ausbeute  an  reinem  Kupfer  mindestens  20k  für  1  Pferdestärke.  1 

Die  Tabelle  auf  S.  200  veranschaulicht  die  Aufeinanderfolge  des  Verfahrens 
noch  deutlicher. 

Wie  es  scheint,  hat  die  Gesellschaft,  welche  mit  einem  Kapital  von 
4,8  Mill.  Mark  gegründet  wurde,  von  denen  etwa  72,5  Proc.  einbezahlt  sind, 
einen  Erfolg  erzielt  und  hat  auch  anderweitig  Concessionen  von  Gruben 
und  Wasserkräfte  erworben,  um  Werke  anzulegen.  Viele  der  italie- 
nischen Erzgruben  sind  abgelegen  in  den  Bergen,  so  dafs  sich  eine 
Ausbeute  in  Folge  grofser  Transportspesen  und  hoher  Brennmaterial- 
preise nicht  lohnt,  namentlich  nicht  bei  ärmeren  Erzen.  Gewöhnlich 
sind  bedeutende  und  billige  Wasserkräfte  in  deren  Nähe  verfügbar,  so 
dafs  eine  praktische  Lösung  der  Reinmetallgewinnung  aus  den  Erzen 
für  Italien  von  weit  tragenden  Folgen  wäre. 


Apparat  zur  Herstellung  fester  Kohlensäure. 

Mit  Abbildung. 

Zur  Gewinnung  fester  Kohlensäure  verwendet  Ducretet  nach  den 
Comptes  rendns,  1884  Bd.  99  S.  235  einen  Cylinder  R  aus  Hartgummi, 
dessen  Deckel  G  mittels  Bajonnetverschlufs  i  be- 
festigt werden  kann.  Das  durch  den  Deckel  ein- 
gelassene Rohr  T{  führt  bis  fast  zum  Boden  des 
Aufnahmegefäfses.  Die  durch  dieses  Rohr  ein- 
tretende flüssige  Kohlensäure  erstarrt,  indem  sie 
gegen  den  Boden  des  Cylinders  anprallt,  während 
die  vergaste  Kohlensäure  und  mitgerissene  Luft 
durch  die  in  dem  Hartgummirohre  T  angebrach- 
ten, mit  feinem  Metalldraht  bekleideten  Oeff- 
nungen  t  und  t{  aus  der  Mündung  O  entweichen. 
Es  wird  dann  zur  Entfernung  der  festen  Kohlen- 
säure der  Deckel  G  abgedreht.  Bei  der  Be- 
nutzung des  Apparates  verursacht  die  durch  die 
anprallende  Berührung  der  flüssigen  Kohlensäure 
mit  dem  Hartgummi  erzeugte  Elektricität  einen 
beständigen  Funkenstrom  von  mehr  als  lcm  Länge 
zwischen  der  Metallbekleidung  der  Röhre  1\  und  ' ; 

der  Eingufsröhre. 

Dieser  Apparat  soll  eine  viel  gröfsere  Menge  fester  Kohlensäure  wie 
der  Thiloriersvhe  ergeben. 


1  Vgl.  Blas  und  Miest  1883  247  46.  1884  251  419. 
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Patentklasse  8!).    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  15. 

P.  Reufs  in  Artern  (*D.  R.  P.  Nr.  25755  vom  3.  April  1883)  ver- 
wendet zur  Bestimmung  des  Schmutzes  an  Rüben  und  Kartoffeln  einen 
Trog  d  (Fig.  1  und  2  Taf.  15),  welcher  auf  dem  gufseisernen  Ständer  a 
mittels  Hebel  f  gehoben  und  gesenkt  werden  kann.  Der  Wagebalken  b 
trägt  an  dem  einen  Ende  eine  Wageschale,  an  dem  anderen  mittels  der 
Arme  g  eine  in  den  Trog  d  hineinreichende  Waschtrommel  c.  Die  Achse 
dieser  Trommel  hängt  in  dem  Gestänge  g  und  wird,  wenn  die  Trommel 
in  Thätigkeit  gesetzt  werden  soll,  durch  zwei  in  dem  oberen  Rande  des 
Troges  befindliche  Lager  aufgenommen. 

Beim  Gebrauche  des  Apparates  werden  die  Rüben  in  die  Trommel 
gebracht  und  wird  darauf  ihr  Gewicht  festgestellt.  Der  Trog  d  wird 
gehoben  und  theilweise  mit  Wasser  gefüllt.  Durch  Drehen  der  Trommel 
mittels  der  Kurbeln  wird  der  Schmutz  von  den  Rüben  entfernt.  Darauf 
wird  der  Trog  wieder  heruntergelassen  und  das  überflüssige  Wasser 
durch  schnelles  Drehen  der  Trommel  von  den  Rüben  abgeschleudert. 
Aus  dem  Verluste  an  Gewicht,  welchen  die  Wageschale  angibt,  werden 
die  verloren  gegangenen  Schmutzprocente  berechnet. 

Nach  P.  Suckow  und  Comp,  in  Breslau  (*D.  R.  P.  Nr.  25  207  vom 
27.  Februar  1883)  werden  die  für  die  chemische  Untersuchung  bestimmten 
Rüben  zerschnitten  in  den  cjlindrischen  Aufsatz  a  (Fig.  3  und  4  Taf.  15) 
der  Rübenmühle  geworfen.  Die  Drehung  der  Welle  e  wird  mittels  der 
Kegelräder  f  auf  die  Welle  n  und  von  dieser  durch  den  Mitnehmer  m 
und  die  Zapfen  o  auf  den  Mahlstein  d  übertragen.  Dieser  wird  bei  p 
in  dem  cylindrischen  Theile  des  Gehäuses  h  geführt,  welches  mit  innerer 
Verzahnung  versehen  ist  5  auf  letzterer  rollen  bei  der  Drehung  des  Mahl- 
steines zwei  Stirnräder  b  und  c  ab  und  bewirken  dadurch  ein  voll- 
ständiges Zermalmen  und  Zerquetschen  der  Rübenschnitzel.  Sind  diese 
so  genügend  vorbereitet,  so  fliefsen  die  Schnitzel  in  die  wie  bei  einer 
Farbenmühle  mit  Riefen  versehene  Mahlfuge  r,  in  welcher  dieselben  zu 
dem  gewünschten  dünnen  Breie  zermahlen  werden,  welcher  bei  i  durch 
einen  Abstreicher  abgelöst  wird.  Durch  Drehen  der  Schraube  /  kann  man 
die  Mahlfuge  r  weiter  und  enger  stellen.  Der  cylindrische  Aufsatz  a 
überdeckt  den  Zahnkranz  des  Gehäuses  h  und  verhindert  dadurch  ein 
Herausquetschen  der  Masse  nach  oben.  Ein  Abstreicher  k  dreht  sich 
mit  der  Welle  n  und  löst  die  Masse  vom  Aufsatze  o  sowohl,  wie  von 
den  Stirnflächen  der  Zahnräder  b  und  c  ab. 

O.  Licht  in  Sudenburg  (*D.  R.  P.  Nr.  25062  vom  15.  März  1883) 
befestigt  zur  möglichst  völligen  Lösung  von  Kohlensäure  oder  Schweflig- 
säure bei  der  Saturation  der  Rübensäfte  in  den  die  Lösungen  enthaltenden 
Gefäfsen   bei  b  (Fig.  8  Taf.  15)   bewegliche  Siebe   oder  Gewebe  a  von 
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Metall,  Holz  oder  Faserstoffen,,  welche  mit  Verbindungen  c  und  Führung.-- 
stangeu  d  versehen  werden,  so  dafs  man  die  Neigung  der  Widerstände  a 
beliebig  verändern  kann. 

Das  Safl filier  von  G.  Vibrans  in  Ueffingen  (*D.  R.  P.  Nr.  27  362  vom 
21.  Juni  1883)  aus  gelochtem  Blech,  Draht  o.  dgl.  ist  mit  einem  passenden 
Filtergewebe  bekleidet,  so  dafs  die  im  Behälter  a  (Fig.  6  Taf.  15)  be- 
findliche Flüssigkeit  von  aufsen  nach  innen  filtrirt  und  durch  Stutzen  d 
abfliefst,  welcher  durch  Lösen  des  Zwischenstückes  c  leicht  entfernt 
werden  kann,  um  das  Filter  reinigen  zu  können. 

O.  Lichl  in  Sudenburg  (*D.R.  P.  Nr.  27364  vom  24.  Oktober  1883) 
läfst  die  zu  filtrirenden  Säfte,  wie  Fig.  7  Taf.  15  zeigt,  durch  Trichter- 
rohr B  und  Vertheiler  C  über  das  auf  dem  Siebboden  s  ruhende  Filter- 
material tliefsen.  Das  Filtrat  gelangt  durch  Rohre  a,  b  und  </  in  den 
Behälter  L.  Das  Rohr  c  dient  zum  völligen  Abziehen  des  Saftes  aus 
dem  Filtergefäfse  F,  wogegen  das  Rohr  e  ein  etwaiges  Leerlaufen  des 
Gefäfses  während  des  Betriebes  verhindert.  Die  mit  dem  gemeinschaft- 
lichen Luftrohre  m  verbundenen  Rohre  f,  #,  /*,  i  und  k  dienen  dazu,  die 
Saughöhe  der  abfliefsenden  Saftsäule  dem  Widerstände  der  Filter  bezieh, 
der  Schlammschicht  entsprechend  mittels  der  Hähne  regeln  zu  können. 
Das  zum  Reinigen  bezieh.  Absüfsen  des  Filtrirmaterials  dienende  Rohr  n 
mündet  in  ein  Ueberlaufrohr  0  und  führt,  mit  diesem  vereint,  nach  dem 
Gefäfse  M. 

Bei  der  Benutzung  des  Apparates  werden  zunächst  die  Verschlui's- 
vorrichtungen  geschlossen  gehalten.  Nachdem  das  Filtrirmaterial  ein- 
gebracht ist,  wird  der  Hahn  im  Rohre  n  geöffnet  und  möglichst  reines, 
heifses  Wasser  durch  die  Filter  geschickt.  Sobald  dies  in  genügender 
Weise  geschehen  und  das  Wasser  völlig  abgelaufen  ist,  wird  der  Hahn 
im  Rohren  geschlossen,  in  e  und  /"geöffnet  und  das  Gefäfs  möglichst 
ununterbrochen  mit  Saft  beschickt.  Anfangs  arbeitet  der  Apparat  nur 
mit  dem  Ueberdrucke,  welcher  dem  Höhenunterschiede  des  Saftspiegels 
im  Gefäfse  F  und  der  des  Rohres  d  entspricht.  Sobald  aber  durch  Ab- 
lagerung von  Schlamm  der  Widerstand  der  Filterschicht  zunimmt,  mufs 
naturgemäls  die  Ausflufsgesch windigkeit  abnebmen.  Schliefst  man  als- 
dann den  Hahn  im  Rohre  f  und  öffnet  den  Hahn  im  Rohre  <?,  so  wird 
sich  die  Ausflufsgeschwindigkeit  wieder  steigern.  Bei  abermals  zu- 
nehmendem Geschwindigkeitsverluste  öffnet  man  alsdann  den  tiefer  ge- 
legeneu Lufthahn  und  schliefst  den  bisher  benutzten  Hahn  u.  s.  f. 

Bei  entsprechender  Länge  des  Rohres  d  kann  man  demzufolge  trotz 
bedeutender  Vermehruno;  des  Filterwiderstandes  stets  dieselbe  Ausflufs- 
geschwindigkeit  bezieh,  dieselbe  Menge  filtrirten  Saftes  durch  Verlänge- 
rung der  saugenden  Saftsäule  erzielen  und  in  Folge  dessen  das  Filter 
fast  bis  zur  Ünbrauchbarkeit  ausnutzen.  Ist  das  Filter  unbrauchbar  ge- 
worden, so  zieht  man  den  Saft  durch  Rohr  c  ab,  süfst  alsdann  durch 
Rohr  n  in  bekannter  Weise  aus  und  erneut  das  Filtrirmaterial. 
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Das  Vorfilter  von  Th.  Otto  in  Schkeuditz  (*D.R.  P.  Nr.  29026  vom 
22.  Januar  1884)  besteht,  wie  aus  Fig.  9  Taf.  15  zu  ersehen,  aus  einem 
cylindrischen  Mantel  a  mit  den  eingenieteten  Böden  b  und  c,  in  welche 
Rohre  n  eingezogen  sind.  In  diese  Rohre  werden  wieder  andere,  am 
unteren  Ende  durchlochte  Rohre  e  eingesetzt,  in  welche  ein  von  Filter- 
zeug  angefertigter  Beutel  eingehängt,  um  die  Flansche  derselben  gelegt 
und  mit  einem  Ringe  nebst  entsprechenden  Knaggen  festgeklemmt  wird. 
In  den  oberen  Raum  x  des  Apparates  wird  der  zu  klärende  Dünn-  oder 
Dicksaft  gelassen;  derselbe  geht  durch  die  mit  grober  Knochenkohle 
oder  Kies  gefüllten  Beutel  und  kommt  dann  filtrirt  durch  die  am  Boden 
und  am  Ende  der  Rohre  e  befindlichen  Löcher,  sammelt  sich  im  unteren 
Räume  rn  des  Cylinders  und  wird  dann  durch  das  Ausgangsrohr  tv  weiter 
geleitet.  Durch  den  unter  dem  Boden  b  angebrachten  Rohrstutzen  o  wird 
der  zum  Filtriren  zu  verwendende  Rückdampf  geleitet,  welcher  sich  um 
die  eingezogenen  Rohre  n  vertheilt,  dieselben  erwärmt  und  somit  ein 
gutes  Klären  erzielt,  da  der  Saft  immer  gleiche  Temperatur  behält.  Ist 
das  Filtermaterial  (Knochenkohle  oder  Kies)  verunreinigt,  so  wird  der 
Saft,  welcher  sich  im  Räume  m  befindet,  durch  den  Hahn  s  entfernt,  die 
eingehängten  Rohre  e  werden  durch  Drehen  der  Ringe  wieder  gelöst  und 
mittels  Schlüssel  und  der  an  die  Rohre  genieteten  Winkel  herausgezogen-, 
dann  wird  der  Inhalt  mit  Beutel  entfernt,  beides  gewaschen  und  wieder 
verwendet. 

E.  Schulze  in  Amsterdam  (*D.  R.  P.  Nr.  29044  vom  30.  März  1884) 
verwendet,  um  das  Uebertreten  des  Dampfes  aus  den  Druckgefäfsen  (Montejus) 
in  die  Filterpressen  zu  verhindern,  ein  Gehäuse,  dessen  unterer,  nach  den 
Filterpressen  führender  Stutzen  c  (Fig.  5  Taf.  15)  durch  ein  am  Schwim- 
mer d  hängendes  Ventil  f  verschliefsbar  ist.  Zum  Betriebe  des  Apparates 
hebt  man  den  Schwimmer  mittels  Handgriff  und  drückt  den  Schlamm 
oder  Saft  aus  dem  Druckgefäfse  durch  den  Apparat  in  die  Filterpressen, 
wobei  der  Schwimmer  aufsteigt  und  das  obere  kleine  Ventil  durch  Kegel  g 
schliefst.  Sobald  das  Gefäfs  entleert  ist,  so  dafs  der  Dampf  in  den 
Apparat  dringt,  fällt  der  Schwimmer,  verschliefst  das  Ventil  f  und  öffnet 
<7,  worauf  der  Dampf  durch  das  kleine  Rohr  e  entweicht. 

Bei  dem  Biffuseur  mit  mittlerer  Ein-  und  Ausströmung  von  E.  Skoda 
in  Pilsen  (*D.  R.  P.  Nr.  26  802  vom  7.  August  1883)  ruht,  wie  Fig.  15 
und  16  Taf.  15  zeigen,  auf  dem  Diffüseurkörper  A  und  zwischenliegender 
Kautschukdichtung  v  der  Deckel  C  auf,  welcher  mit  Querstücken  2>,  Gufs- 
stücken  E  und  F,  dem  Rohre  G,  der  Spindel  H  und  dem  Ringe  J  ein 
Stück  bildet  und  sich  sammt  diesen  in  dem  mit  dem  Diffüseurkörper 
fest  verbundenen  Lagermittelstücke  K  dreht,  mit  welchem  wieder  ein 
Trag-  und  das  Gufsstück  M  fest  verschraubt  sind.  Das  Gufsstück  M 
hat  einerseits  einen  Stutzen  iV,  welcher  mit  der  Diffuseurausrüstung  in 
Verbindung  kommt;  andererseits  ist  über  der  gröfseren  Oeffnung  die 
elastische  Blechplatte  O  eingespannt,  welche  in  der  Mitte  mit  dem  Ringe  B 
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verschraubt  ist,  der  sich  beim  Oeffhen  des  Deckels  im  Ringe  J  dreht. 
Dieser  ist  im  Ringe  R  entweder  cylindrisch  oder  kegelförmig  eingeschliffen. 

Bei  der  Diffusionsarbeit  preist  der  Saft  auf  die  Platte  0,  welche  dem 
Drucke  theilweise  nachgibt  und  sich  auf  die  Ringseite  ausbaucht,  wo- 
durch das  Anpressen  der  Ringe  J  und  R  und  in  Folge  dessen  das  Dicht- 
halten bewirkt  wird.  Nötigenfalls  kann  die  Dichtimg  auch  durch  die 
Schraube  S,  welche  mittels  Bügels  T  die  Ringe  J  und  R  zusammenpreist, 
erzielt  werden. 

Nach  G.  Bokelberg  in  Hannover  (*D.  R.  P.  Nr.  28661  vom  11.  März 
1884)  sollen  die  von  den  Waschmaschinen  kommenden  Zuckerrüben 
dadurch  von  dem  anhängenden  Wasser  befreit  werden,  dafs  man  die 
Rüben  durch  ein  Hebewerk  E  (Fig.  13  und  14  Taf.  15)  in  einen  Trocken- 
apparat schafft,  in  welchem  dieselben  über  geneigte  Siebflächen  s  nach 
unten  rollen.  Von  der  letzten  tiefsten  geneigten  Aufschlagfläche  fallen 
die  Rüben  aus  dem  Apparate  in  kleine  Wagen  W  oder  auf  einen  Ab- 
führungsapparat, während  das  abgeschleuderte  Wasser  auf  ebeufalls  ge- 
neigten, unter  den  Aufschlagflächen  befindlichen  dichten,  aus  Holz  oder 
Blech  hergestellten  Böden  v  sich  sammelt  und  durch  Abfallrohre  r  ab- 
geführt wird.  Mittels  eines  Gebläses  wird  den  zu  trocknenden  Rüben 
ein  kalter  oder  erhitzter  Luftstrom  entgegengeführt,  welcher  das  Ab- 
trocknen vervollständigt. 

Der  Apparat  ist  als  dichter,  aufrecht  stehender  Kasten  entweder 
in  Holz,  oder  in  Eisen  ausgeführt  und  es  befinden  sich  an  den  schmalen 
Seiten  desselben  Klappen  e,  welche  es  ermöglichen,  bei  etwa  eintretenden 
Stopfungen  nachhelfen  zu  können,  sowie  eine  gelegentliche  Reinigung 
der  Aufschlagflächen  vorzunehmen.  Eine  am  unteren  Ende  des  Apparates 
befindliche  verstellbare  Klappe  C  ermöglicht  es,  den  Austritt  der  Rüben 
aus  dem  Apparate  zeitweilig  zu  unterbrechen. 

F.  Rothe  Söhne  in  Bernburg  (*D.  R.  P.  Nr.  29077  vom  11.  April  1884, 
Zusatz  zu* Nr.  25408)  theilt  den  Yerdampfapparat  mit  liegenden  Heizröhren 
durch  eine  wagerechte  Scheidewand  a  (Fig.  10  und  11  Taf.  15)  in  zwei 
Räume,  um  den  Gesammtquerschnitt  des  Heizraumes  zu  vergröfsern. 
Der  untere  Raum  C  enthält  eine  Anzahl  liegender,  in  die  vorgebauten 
Kammern  E  und  F  ausmündender  Röhren  d  und  steht  durch  Krümmer  g 
mit  dem  oberen  Flüssigkeitsraume  B  in  Verbindung,  während  durch  die 
Rohrgruppe  n  eine  Verbindung  des  Raumes  B  mit  Kammer  E  geschaffen 
wird,  oder  gleichfalls  Krümmer  g[  angewendet  werden,  wobei  dann  die 
Rohren  fortfallen  können,  so  dafs  eine  Bewegung  der  Flüssigkeit,  wie 
durch  Pfeile  angedeutet,  eintreten  kann.  In  dem  von  der  Flüssigkeil 
gänzlich  getrennten  Räume  C  wird  Dampf  eingelassen,  welcher  die  von 
der  Flüssigkeit  ausgefüllten  Röhren  d  und  die  Unterseite  der  Scheide- 
wand a  bestreicht.  Aufserdem  bestreicht  der  Dampf  die  Rohrwände  der 
Kammer  C,  durch  welche  eine  Wärmestrahlung  auch  in  die  in  den  Vor- 
kammern E  und    F  enthaltene   Flüssigkeit    vermittelt   wird.     Die    Ver- 
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dampfung  soll  noch  wesentlich  durch  die  Bewegung  der  Flüssigkeit  unter- 
stützt werden,  welche  aus  B  durch  die  Röhren  n,  die  Vorkammer  E  und 
von  hier  durch  die  Röhren  d  und  die  Kammer  F  und  dann  dui*ch  den 
Krümmer  g  nach  B  zurückgelangt. 

J.  P.  Liebe  in  Dresden  (*D-  R.  P.  Nr.  27  614  vom  19.  Oktober  1883) 
hält  es  für  sehr  vorteilhaft,  in  den  Vacuumapparaten  die  zu  verdampfende 
Flüssigkeit  in  fortwährender  Bewegung  zu  erhalten.  Zu  diesem  Zwecke 
ist  am  Boden  der  Pfanne  ein  Knierohr  a  (Fig.  12  Taf.  15)  befestigt,  an 
welches  ein  nach  aufsen  sich  öffnendes  Ventil  c  und  an  dieses  das  Rohr  h 
mit  dem  Stutzen  i  sich  anschliefst.  Das  oben  verschlossene  Rohr  e  um- 
gibt das  Rohr  £,  dessen  Ende  g  in  das  Vacuum  und  dessen  unteres 
umgebogenes  Ende  in  den  Stutzen  i  mündet.  Zwei  Hähne  m  dienen 
zum  Probenehmen,  ein  Hahn  n  zur  Beschickung  und  Entleerung  des 
Apparates. 

Sobald  der  Absperrhahn  p  geöffnet  ist,  setzt  man  die  Luftpumpe  in 
Thätigkeit  und  läfst  bei  n  die  zu  verdampfende  Flüssigkeit  durch  Rohr  k 
in  das  Vacuum  so  lange  eintreten,  bis  die  Röhren  a,  A,  i  gefüllt  sind  und 
die  Flüssigkeit  bei  q  sichtbar  wird;  dann  schliefst  man  n.  Nunmehr 
sperrt  man  den  Hahn  p,  öffnet  das  Hähnchen  d  und  läfst  in  den  Cylinder  e 
Luft  eintreten.  Sobald  das  Pfeifen  der  letzteren  beendet  ist,  schliefst 
man  d\  öffnet  man  jetzt  den  Hahn  p,  so  strömt  die  über  f  stehende 
Flüssigkeit,  ohne  dafs  der  Stand  der  Flüssigkeit  bei  q  verändert  wird, 
durch  k  nach  g  hinüber,  fliefst  über  die  Schale  o  und  die  Heizfläche 
nach  q  und  a  zurück,  geht  durch  das  Ventil  c  nach  A,  steigt  über  die 
Einströmungsöffnung  f  und  wird  hier  durch  k  nach  dem  Vacuum  ge- 
zogen. Die  im  Rohre  e  befindliche,  anfangs  mit  q  in  gleicher  Höhe 
stehende  Flüssigkeit  befindet  sich  beim  Betriebe  in  fortwährendem  Steigen 
und  Fallen  über  der  Einströmungsöffnung  f.  Das  Einströmen  der  Flüssig- 
keit bei  f  in  das  Rohr  k  und  das  Ausströmen  bei  g  erfolgt  stofsweise. 
Soll  eine  ununterbrochene  Ausströmung  bei  g  stattfinden,  so  legt  man 
das  Rohrsystem  a  und  h  mit  Ventil  c  tiefer,  wie  die  punktirten  Linien 
dies  andeuten.  Durch  theilweise  Oeffnung  des  Hahnes  n  kann  nach  Be- 
lieben die  verdampfende  Flüssigkeit  durch  frische  fortgesetzt  ergänzt 
werden.  Zur  Entleerung  des  Vacuums  schliefst  man  den  Hahn  p,  öffnet  den 
Hahn  d  und  läfst  bei  n  abfliefsen.  Die  im  Knie  a  zurückbleibende  Flüssig- 
keit rinnt,  nachdem  n  und  d  geschlossen  und  />  wiederum  geöffnet  worden 
ist,  in  h  zusammen.  Man  öffnet,  sobald  p  wiederum  geschlossen  ist,  d 
und  n.  Das  Vacuum  selbst  wird  demnach  im  Kochgefäfse  als  solches 
erhalten. 


Verfahren  zur  Entschweflung  der  Sodarückstände. 

Nach  H.  Grouven  in  Leipzig  (D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  29848  vom  30.  Mai 
1884)  werden  die  Rückstände  vom  Le Man c  sehen  Sodaverfahren  in  eine 
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Knetmaschine  unter  Zusatz  von  ungefähr  10  Proc.  gewöhnlichem  Säge- 
mehle gebracht.  Je  nachdem  die  Haufen  frisch  oder  alt  waren,  hat 
man  10  bis  25  Proc.  heifses  Wasser  dazu  zu  giefsen.  Der  erhaltene 
gleichartige,  steife,  fette  Teig  läfst  sich,  wenn  der  Wasserzusatz  richtig 
getroffen  war,  mittels  einer  gewöhnlichen  Presse  leicht  als  Röhren 
formen.  Als  zweckmäfsig  hat  sich  eine  Länge  derselben  von  250mm 
bei  45mm  äufserem  und  20mm  innerem  Durchmesser  herausgestellt,  so 
dafs  die  Wandstärke  nicht  mehr  als  12  bis  13mm  beträgt.  Die  Röhren 
werden  dann  auf  den  Gerüsten  eines  luftigen  Schuppens  der  Einwirkung 
des  atmosphärischen  Sauerstoffes  preisgegeben.  Die  Oxydation  der  von 
allen  Seiten  zugänglichen  Masse  hat  ein  rasches  Erhärten  der  anfänglich 
ziemlich  weichen  Röhren  zur  Folge  ;  schon  nach  2  Tagen  findet  man 
sie  so  spröde,  dafs  die  Röhren  sich  leicht  in  mehrere  Stücke  zer- 
brechen lassen,  ohne  pulverigen  Abfall  zu  geben. 

100k  Rückstände  enthalten  8k  Kohlenstoff  in  Form  von  Kokesstaub, 
dazu  in  10k  Sägemehl  4k  Kohlenstoff,  zusammen  12k  Kohlenstoff;  um 
dieselben  mittels  Wasserdampf  in  einem  Retortenofen  zu  vergasen,  sind 
18k  Wasser  erforderlich.  Hierbei  findet  eine  so  reichliche  Bildung  von 
Kohlenoxyd  und  Wasserstoff  inmitten  eines  jeden  Stückes  der  Füllmasse 
statt,  dafs  sie  hinreichend  genügen,  eine  völlige  Reduction  aller  in  den 
Rückständen  etwa  enthaltenen  Oxyde  des  Schwefels  (Thiosäure,  Unter- 
schwefligsäure, Tetrathionsäure,  Schwefligsäure,  Dithionsäure  und  Schwe- 
felsäure) herbeizuführen.  Fast  aller  Schwefel  geräth  dadurch  zunächst 
in  die  Form  des  einfachen  Schwefelcaleiums.  Letzteres  zersetzt  sich  bei 
einer  ziemlich  hohen  Temperatur  mit  glühendem  Wasserdampf  in  Schwefel- 
wasserstoffgas und  Calciumoxyd.  Das  nebenbei  stets  vorhandene  Schwefel- 
eisen zersetzt  sich  noch  leichter  mit  Wasserdampf  in  Schwefelwasser- 
stoffgas und  Eisenoxydoxydul  und  zweifach  Sclrwefelcalcium  spaltet  sich 
in  Schwefeldampf  und  einfaches  Schwefelcalcium.  Der  Sägemehlzusatz 
wirkt  nützlich  durch  Vermehrung  des  Kohlenstoffgehaltes;  sein  Haupt- 
zweck liegt  aber  in  der  damit  erlangten  ausserordentlich  grofsen  Porosität 
der  Masse.  Diese  Porosität  ist  zum  Gelingen  des  Wasserdampfprozesses 
durchaus  nöthig;  denn  reine  Abfalle,  selbst  in  Körnern  von  blofs  Haselnufs- 
gröfse  gestatten  nur  eine  ganz  oberflächliche  Entschwefelung.  In  die 
Mitte  solcher  Körner  dringt  nicht  der  zur  Zersetzung  des  Schwefel- 
calciums nöthige  Dampf.  Die  beschriebenen  chemischen  Zersetzungen 
beginnen  zwar  schon  bei  dunkler  Rothglut,  gehen  dabei  aber  nur  lang- 
sam vor  sich.  Bei  richtiger  Hitze  zeigt  sich  schon  nach  3  Stunden  die 
Entschwefelung  beendet.  Die  aus  den  Retorten  herausfallende  Mischung 
ist  eine  körnige,  zarte  Masse  von  gelblicher  Farbe;  mit  verdünnter  Salz- 
säure gekocht,  entwickelt  dieselbe  weder  Kohlensäure,  noch  Schwefel- 
wasserstoff, noch  Schwefligsäure;  mit  Kali  und  Salpeter  geschmolzen. 
liefert  sie  blofs  1  bis  2  Proc.  Schwefelsäure,  die  aber  zumeist  schon  als 
schwefelsaures  Calcium   darin  war.     Die  Masse  enthält  87  bis  90  Proc. 
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Gerlach,  über  das  Glycerin. 


Aetzkalk   und  eignet  sich   daher  zur  Mörtelbereitung  wie  auch  zu  Dün- 
gungs  zw ecken. 

Ueber  den  Siedepunkt  und  das  specifische  Gewicht  des 

Glycerins. 

Bei  seinen  Untersuchungen  über  das  Glycerin  ist  G.  Th.  Gerlach 
{Chemische  Industrie.,  1884  *  S.  277)  von  einem  reinen  sogen,  „doppelt 
destillirten  Glycerin"  ausgegangen,  welches  das  specifische  Gewicht  1,23 
zeigte.  Dieses  Glycerin  wurde  aus  einer  tubulirten  Glasretorte  so  lange 
destillirt,  bis  der  Siedepunkt  unverändert  blieb  und  die  Destillation  dann 
noch  einige  Zeit  lang  fortgesetzt.  Das  zuerst  übergehende  Wasser  wurde 
entfernt;  aber  auch  das  später  übergehende  Glycerin  war  nicht  frei  von 
Geruch,  während  das  eingedampfte  Glycerin  in  der  Retorte  sich  tadellos 
erwies  und  fast  vollkommen  wasserhell  geblieben  war.  Der  Siedepunkt 
wurde  beobachtet  zu  287°,  oder  berichtigt  zu  290°.  Das  Glycerin  siedet 
sehr  ruhig  und  gleichmäfsig,  so  dafs  es  mit  Recht  seines  festen  Siede- 
punktes wegen  bei  der  Anfertigung  von  Thermometern  für  hohe  Tempera- 
turen zur  Feststellung  des  Grades  290  empfohlen  werden  kann. 

Das  specifische  Gewicht  der  Glycerinlösungen  ergab  sich  zu : 
Procentgehalt  an  u_.  Jc„  ,    .  q^q 


reinem  Glycerin 

uei  iu" 

uei  /tu" 

100  .  .    .  1,2653  . 

.  .  1,262 

90 

1,2400  . 

.  .  1,236 

80 

1,2130  . 

.  .  1,209 

70 

1,1850  . 

.  .  1,182 

60 

1,1570  . 

.  .  1,155 

50 

1,1290  . 

.  .  1,128 

40 

1,1020  . 

.  .  1,101 

30 

1,0750  . 

.  .  1,074 

20 

1,0490  . 

.  .  1,048 

10 

1,0245  . 

.  .  1,0235 

0 

1,0000  . 

.  .  1,0000 

Die  Volumenveränderungen    des   Glycerins    und    seiner   wässerigen 
Lösungen   durch  die  Wärme,   das  Volumen   bei  0°  =  10000,   betragen: 
bei        Wasser     10  Proc.     30  Proc.     50  Proc.     70  Proc.     90  Proc.    Glycerin 


00 

100  000 

10  000 

10  000 

10  000 

10  000 

10  000 

10  000 

10 

100  013 

10  010 

10  025 

10  034 

10  042 

10  045 

10  045 

20 

100 160 

10  030 

10  058 

10  076 

10  091 

10  095 

10  090 

30 

100  415 

10  059 

10  097 

10124 

10  143 

10  148 

10  140 

40 

100  755 

10  095 

10143 

10175 

10195 

10  202 

10  190 

50 

101 175 

10137 

10193 

10  229 

10  246 

10  255 

10  240 

60 

101  675 

10188 

10  247 

10  285 

10  304 

10  311 

10  295 

70 

102255 

10  245 

10  302 

10  343 

10  362 

10  367 

10  350 

80 

102  900 

10  307 

10  365 

10  404 

10  421 

10  424 

10  410 

90 

103  585 

10  372 

10  431 

10  467 

10  481 

10  481 

10  470 

100 

104  275 

10  441 

10  502 

10  534 

10  547 

10  542 

10  526 

Volumen 
bei  der 

( 104  275 

10  448 

10  522 

10  577 

10  640 

10  797 

12  010 

Siede- 

)   1000 

100,90 

102,80 

1060 

113,30 

1380 

2900 

temperatur 

r_ 
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Zur  Bestimmung  der  Ausbeute  in  einer  Stärkefabrik  ohne  Mahlgang 
wählte  0.  Saare  {Zeitschrift  für  Spiritusindustrie,  1884  S.  762)  eine  Fabrik 
welche  eine  Raspelhiebreibe  und  dahinter  zwei  3m  lange  Cylinderbürsten- 
siebe  hatte,  um  das  Reibsei  vollständig  auszuwaschen.  Die  Stärke  fiel 
aus  den  Sieben  unmittelbar  in  die  Absatzbottiche  und  wurde  in  Quirl- 
bottichen 2  mal  gewaschen,  die  Schlammstärke  in  einer  Rinne  gesammelt 
und  wieder  in  die  Quirlbottiche  zurückgegeben.  Mit  dem  zum  Rieseln 
benutzten  Abwasser  lief  ziemlich  viel  Stäi-ke  fort.  Zu  den  Versuchen 
wurden  im  Mai  1884  die  Apparate  vollständig  geleert  und  gereinigt  und 
je  5000k  Kartoffeln  (Seed  I  und  gelbfleischige  Zwiebel  II),  welche  ge- 
waschen nach  bei  einer  Probe  festgestellten  Wägungen  in  beiden  Fällen 
4800k  wogen,  auf  Stärke  verarbeitet.  Dabei  ergaben  4800k  verarbeiteter 
Kartoffeln :  I  II 


Proc. 

37,2 

4,6 

25,3 

13,3 


2281 


1233 


4,05 


Proc. 

47,5 

5,7 

25,7 

13.0 


Nasse  Pulpe 1786 

Trockene  Pulpe    — 

Grüne  Stärke 1213 

Trockene  Stärke   — 

100k  Kartoffeln  geben  Stärke  in  der  Pulpe  2,96 

Verglichen  mit  den  Ergebnissen  einer  Stärkefabrik,   welche  aufser  der 

Reibe  noch  einen  Mahlgang  zur  Nachzerkleinerung  besitzt  (vgl.  daselbst 

1883  S.  174),  wurden  von  100k  verarbeiteter  Stärke: 


Stärke 

Bei  Seed 

Bei  Zwiebel    bezieh. 
Daber 

ohne 
Mahlgang 

mit 

Mahlgang 

ohne             mit 
Mali  1  gan  g  1  Ma  h  lgang 

Gewonnen  in  Form  von  grüner 
Verloren  in  der  Pulpe       .     . 

Stärke 

81,8 
18,2 

87,4 
12,6 

76,3 
23,7 

85,5 
14,5 

Die  Zahlen  beweisen  den  Vortheil  der  Anwendung  des  Mahlganges 
für  Mehrgewinnung  von  Stärke.  Bei  Seed  werden  für  100k  verarbeiteter 
Stärke  5k,6,  bei  Zwiebel  gegenüber  Daber  9k,2  Stärke  mehr  gewonnen. 
Auch  zeigt  sich,  wie  der  Mahlgang  die  Unterschiede  in  dem  Verluste  an 
Stärke  in  der  Pulpe  bei  den  verschiedenen  Kartoffelsorten  einigermafsen 
ausgleicht;  denn  während  der  Verlust  ohne  Mahlgang  bei  Zwiebei- 
kartoffeln  um  5,5  Proc.  höher  ist  als  bei  Seed,  ist  derselbe  mit  Mahl- 
gang bei  der  Daber'schen  nur  um  1,9  Proc.  höher  als  bei  Seed.  Dieser 
grofse  Unterschied  ist  wohl  kaum  allein  aus  der  Verschiedenheil  zwischen 
der  Da  her' sehen  und  der  verwendeten  Zwiebelkartoffel  zu  erklären.  Es 
ist  aber  hierbei  auch  noch  zu  erwähnen,  dafs  die  Fabrik  mit  Mahlgang 
eine  Sägeblattreibe,  die  Fabrik  ohne  Mahlgang  eine  Raspelhiebreibe  be- 
safs,  deren  Leistung  betreffs  der  Feinheit  des  Reibseis  wohl  jener  nichl 
2,anz  gleichkommt. 

Zur  Bestimmung  des  Wassergehaltes  in  d<r  Kartoffelstärke  versuchte 
O.  Saare  (a.  a.  O.  1884  S.  550)  das  Eigengewicht  derselben  zu  ver- 
Dingler's  polyt.  Journal  1kl.  %~>'6  Nr.  ü.  1885/1.  15 
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werthen.  Zu  dem  Zwecke  wurde  von  30  Proben  Kartoffelstärke,  wie 
dieselbe  im  Handel  vorkommt,  das  specifiscbe  Gewicht  bezogen  auf  ab- 
solute Trockensubstanz  bestimmt,  indem  eine  Trockensubstanzbestim- 
mung durch  Trocknen  von  10?  Stärke  1  Stunde  bei  50°  und  6  Stunden 
bei  120°  vorgenommen  und  dann  108  lufttrockener  Stärke  im  50-- 
Fläschchen  mit  ausgekochtem  Wasser  gemischt  und  bei  17,5°  aufgefüllt 
wurden.  Aus  dem  so  erhaltenen  Gewichte  wurde  die  Menge  des  von 
der  trockenen  Stärke  verdrängten  Wassers  und  durch  Division  mit  dieser 
Zahl  in  das  Gewicht  der  trockenen  Stärke  das  specitische  Gewicht  der- 
selben festgestellt.  Dabei  wurde  gefunden,  dafs  dasselbe  1,647  bis  1,653 
bei  17,5°  war  und  im  Mittel  der  30  gefundenen  Zahlen  1,6-196  oder 
rund  1,650.  Nimmt  man  nun  1,65  als  das  Eigengewicht  der  Kartoffel- 
stärke an,  so  wird  man  beim  Vermischen  von  100s  einer  Stärke  von 
20  Proc.  Feuchtigkeitsgehalt  mit  Wasser  und  Auffüllen  auf  250cc  ein 
Gewicht  von  281s,52,  bei  21  Proc.  Wasser  von  2818,12,  also  für  1  Proc 
Wasser  0s,4  weniger  erhalten.     Danach  ist  folgende  Tabelle  berechnet : 


Gefun- 
denes 

Wasser- 
gehalt 
der 

Gefun- 
denes 

Wasser- 
gehalt 
der 

Gefun- 
denes 

Wasser- 
gehalt 
der 

Gefun- 
denes 

Wasser- 
gehalt 
der 

Gewicht 

Gewicht 

Gewicht 

Gewicht 

Starke 

Stärke 

Stärke 

Stärke 

g 

Proc. 

g 

Proc. 

Proc. 

g 

Proc. 

289.40 

0 

283,50 

15 

277,60 

30 

271,70 

45 

289,00 

1 

283,10 

16 

277,20 

31 

271,30 

46 

288,60 

2 

282,70 

17 

276,80 

32 

270,90 

47 

288,20 

3 

282.30 

18 

276,40 

33 

270,50 

48 

287,80 

4 

281.90 

19 

276,00 

34 

270,10 

49 

287,40 

5 

281,50 

20 

275,60 

35 

269.7H 

50 

287,05 

6 

281,10 

21 

275.20 

36 

269,30 

51 

286,65 

7 

280.75 

22 

•2  74.80 

37 

268,90 

52 

286,25 

8 

280,35 

23 

•274.40 

38 

268.50 

53 

285.85 

9 

279.95 

24 

274,05 

39 

268,10 

54 

285.45 

10 

279,55 

25 

'2  73.65 

40 

267,75 

55 

285,05 

11 

279,15 

26 

273.25 

41 

267.35 

56 

284.65 

12 

•2  78,75 

•2  7 

272,85 

42 

266.95 

57 

284.25 

13 

278.35 

28 

'2  72.45 

43 

'266,55 

58 

283^90 

14 

278.00 

29 

272,05 

44 

266,15 

59 

Die  Ausführung  dieser  Wasserbestimmung  in  Kartoffelstärke  und 
Kartoffelmehl  ist  nun  folgende:  100s  der  Stärke  werden  in  einer  tarirten 
Schale  abgewogen,  mit  Wasser  von  17,5°  zu  einer  leichtflüssigen  Milch 
angerührt  und  ohne  Verlust  in  einen  Kolben  gespült,  welcher  bei  250"' 
am  Halse  eine  Marke  trägt.  Es  wird  dann  fast  bis  zur  Marke  aufgefüllt, 
der  Kolben  ij2  Stunde  in  ein  grofses  Gefäl's  mit  Wasser  von  17,5°  ge- 
stellt und  dann  vorsichtig  Wasser  bis  zur  Marke  am  Halse  des  Kolbens 
mittels  einer  Spritzflasche  zugegeben.  Dann  wird  der  Kolben  abgetrocknet 
und  gewogen;  man  erhält  so  nach  Abzug  des  ein  für  allemal  festgestellten 
Gewichtes  des  vollständig  trockenen  Kolbens  das  Gewicht  von  250cc  Stärke 
und  Wasser  und  liest  dann  aus  der  Tabelle  die  dazu  gehörigen  Procent 
Wasser  unmittelbar  ab. 


öeber  die  Herstellung  und  Untersuchung  von  starke.  211 

Versuche  ergaben,  dafs  die  so  ausgeführten  Bestimmungen  nur  .-eilen 
Fehler  bis  0,5  Proc.  Wasser  ergaben  und  dafs  das  Verfahren  auch  zur 
Feststellung  des  Wassergehaltes  feuchter  Stärke  und  zur  Nachprüfung 
des  Trockenprozesses  in  den  Trockenstuben  angewendet  werden  kann. 

Nach  L.  Bondonneau  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  98  S.  153)  kommen 
bei  der  Trockensubstanz-Bestimmung  in  Stärke  dadurch  Fehler  vor,  dafs 
die  feuchte  Stärke  zu  schnell  über  60°  erhitzt  wird,  so  dafs  Verkleisterung 
eintritt.  Enthält  die  Stärke  Säuren,  so  bildet  sieb  beim  Trocknen  Zucker. 
Er  empfiehlt  daher  neutral  reagirende  Stärke  in  dünner  Schicht  sehr 
langsam  im  trockenen  Luftstrome  auf  60°  zu  bringen,  nach  etwa  3  Stunden 
dann  etwa  1  Stunde  lang  auf  110°  zu  erwärmen.  Ist  die  Stärke  sauer. 
so  soll  man  sie  mit  Wasser  und  einigen  Tropfen  Ammoniak  mischen. 
bei  40°  vortrocknen  und  erst  dann  wie  vorhin  verfahren. 

Pagegen  geht  Saare  (Zeitschrift  für  Spiritusindustrie,  1884  S.  595)  in 
der  Weise  vor,  dafs  10-  Stärke  in  einem  Wägegläschen  1  Stunde  (bei 
feuchter  Stärke  etwas  länger)  bei  40  bis  50°  vorgetrocknet  werden,  dann 
die  Temperatur  während  lj-.  Stunde  auf  120°  gesteigert  und  5  bis  6  Stunden 
bei  dieser  Temperatur  getrocknet  wird.  Vielfache  Versuche  haben  er- 
geben, dafs  für  die  Zwecke  der  Handelsanalyse  eine  Dauer  von  5  bis 
6  Stunden  bei  120°  ausreicht,  um  alles  Wasser  zu  entfernen,  und  dafs 
bei  Fortsetzung  der  Trocknung  nach  Verlauf  dieser  Zeit  entweder  kein 
Verlust  mehr  eintritt,  oder  ein  solcher  von  wenigen  Milligramm,  welcher 
also  nur  in  den  Hundertstel  Procent  Schwankungen  ergeben  würde. 

Ein  Kartoffelmehl,  welches  stark  sauer  reagirte,  ohne  dafs  sich  in 
dem  wässerigen  Auszug  Schwefelsäure  mit  Sicherheit  nachweisen  Iiefs, 
welches  sich  stark  ballte  und  18,5  Proc.  Wasser  enthielt,  reagirte.  in 
obiger  Weise  getrocknet,  sauer  und  enthielt  6m?,7  während  des  Trocknens 
entstandenen  Zucker.  Der  dadurch  veranlafste  Fehler  ist  also  verschwin- 
dend. Weitere  Versuche  ergaben,  dafs  ein  Gehalt  an  Säure,  selbst  bis 
zu  0,1  Proc.  Schwefelsäure,  wie  Handelsstärken  solchen  nie  haben  dürfen, 
die  Wasserbestimmung  nicht  beeinflufst,  also  anfängliches,  vorsichtiges, 
dann  bei  120°  stattfindendes  Trocknen  genügt,  um  den  Wassergehalt 
der  Handelsstärke  sicher  festzustellen,  dafs  dabei  zwar  Zucker  gebildet 
wird,  seine  Menge  aber  so  gering  ist,  dafs  das  von  demselben  etwa 
zurückgehaltene  Wasser  nicht  in  Betracht  kommt,  dafs  endlich  der  Am- 
moniakzusatz zu  saurer  Stärke  seinen  Zweck,  die  Zuckerbildung  zu  ver- 
hüten, nicht  erfüllt  und  daher  unnütz  ist,  zumal  derselbe  die  ganze  Be- 
stimmung um  viele  Stunden  verzögert. 

Das  Verhalten  des  Slärkekornes  beim  Erhitzen  untersuchte  S.  Schubert 
(Monatshefte  für  Chemie,  1884  S.  472).  Es  ergibt  sich,  dafs  die  Form- 
und  Strueturverändenuigen,  namentlich  das  Hervortreten  der  Schichtung 
durch  den  Wassergehalt  das  lufttrockenen  Kornes  nicht  ausschliesslich 
bedingt  werden,  vielmehr  einzig  und  allein  indem  verschiedenen  physika- 
lischen oder  auch  chemischen  Verhalten   einzelner  Schichten   zu  finden 
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sind.  Durch  die  Einwirkimg  der  Hitze  tritt  dieser  Unterschied  nur  noch 
deutlicher  hervor,  indem  einzelne  Schichten  mehr  oder  weniger  an- 
gegriffen werden,  so  dafs  bei  nachherigem  Zutritte  von  Wasser  durch 
theilweise  Auslaugung  bestimmter  Schichtenreihen  und  dem  entsprechend 
durch  verschiedene  Einlagerung  der  Wassermoleküle  jene  Erscheinungen 
zu  Tage  treten.  Das  Stärkekorn  erleidet  bei  höheren  Temperaturen 
eine  derartige  Umwandlung,  dafs  zunächst  die  Granulöse  oder,  besser 
gesagt,  die  an  Granulöse  reichen  Schichten  in  lösliche  Stärke  und  Dextrin 
übergehen,  während  die  Hauptmasse  der  Cellulose  oder  die  an  Cellulose 
reichen  Schichten  diese  Umänderung  ei-st  später  erleiden. 

Behandelt  man  die  erhitzte,  stark  geschichtete,  im  heiisen  Wasser 
lösliche  Stärke  längere  Zeit  hindurch  mit  Wasser  von  gewöhnlicher 
Temperatur,  so  geht  zunächst  der  in  lösliche  Stärke  und  Dextrin  um- 
gewandelte Theil  der  Granulöse  in  Lösung,  M'ährend  ein  organisirter 
Rest  des  Stärkekornes  zurückbleibt,  welcher  mehr  oder  weniger  die 
Form  und  Structur  des  ursprünglichen  Kornes  beibehalten  hat  und  von 
dem  man  annehmen  kann,  dafs  er  frei  von  leicht  löslichen  Dextrinen 
sei.  Dieser  „Rest1-'  weist  in  den  einzelnen  Körnern,  je  nach  den  Hitze- 
graden, denen  die  Stärke  ausgesetzt  war,  gröfsere  oder  geringere  Mengen 
unverändert  gebliebener  Granulöse  auf  und  das  Korn  erscheint  um  so 
deutlicher  geschichtet,  je  mehr  es  an  Masse  verloren  hat.  Die  Granulöse 
des  „Restes"  läfst  sich  aus  den  Körnern  noch  weiterhin  auslaugen  und 
scheint  überhaupt  derart  umgewandelt  zu  sein,  dafs  sie  chemischen  Ver- 
änderungen leicht  unterworfen  ist.  Behandelt  man  nämlich  den  „Rest1' 
von  Neuem  mit  rasch  wechselnden  Wassermengen,  so  färbt  sich  das 
anfangs  blauviolette  Korn  bald  rothviolett,  nach  einigen  Tagen  nurmehr 
roth,  endlich  schwach  röthlich  oder  braungelb.  Die  Körner  geben  hierbei 
an  das  Wasser  den  gröfsten  Theil  der  noch  vorhandenen  Granulöse  ab, 
verlieren  demnach  bedeutend  an  Masse,  nicht  aber  an  Volumen,  behalten 
ihre  Structur  bei  und  bestehen  wenigstens  der  Hauptmasse  nach  nur 
noch  aus  Cellulose.  Es  verhalten  sich  demnach  die  Körner  des  „Restes" 
bei  diesem  Waschprozesse  ähnlich  solchen  Stärkekörnern,  deren  äufsere 
Schichten  (Hüllen)  durch  Zerreiben  und  Zerschneiden  verletzt  wurden- 
nur  geht  die  Granulöse  rascher  und  leichter  in  das  umgebende  Wasser 
über.  Die  so  ausgelaugten  Körner  färben  sich  auf  Zusatz  von  Schwefel- 
säure und  Jod  blau  oder  zum  mindesten  blauviolett,  wobei  die  einzelnen 
Schichten  stark  aufquellen  und  sich  von  einander  lösen.  Beim  stärkeren 
Erwärmen  der  Körner  mit  einem  Tropfen  Wasser  am  Objectträger  tritt, 
selbst  auf  Zusatz  neuer  Jodmengen,  tiefblaue  Färbung  ein.  In  den 
Körnern  des  Restes  ist  somit  der  weitaus  gröfste  Theil  der  Cellulose 
unverändert  geblieben.  Offenbar  ist  der  sogen.  Rest  keine  gleichartige 
Substanz;  derselbe  enthält  aufser  Granulöse  und  Cellulose  ein  Dextrin 
artiges  Umwandlungsproduct  der  Stärke,  welches  Fe hling sehe  Lösung 
reducirt,  sich  mit  Jod  mehr  roth  färbt  und  Veränderungen  durch  Wasser 


Kleinere  Mittheilungen. 


213 


leicht  unterworfen  ist.  Ob  dieser  Körper  nicht  etw 
gehaltenes  Erythrodecctrin  sei,  ist  vorläufig  nicht  zu 
man  anhaltend  eine  gröfsere  Menge  der  Körner  mit 
so  kann  man  durch  wiederholte  Behandlung  mit 
wobei  eine  Zersetzung  oder  Umsetzung  ganz  ausgesc 
den  sich  roth  färbenden  Bestand theil  nicht  entfernen: 
auf  Jodzusatz  der  Rückstand  immer  mehr  und  mehr 
Rotationsvermögen  fast  ungeändert  bleibt. 


a  mechanisch  fest- 
entscheiden. Reibt 
gestofsenem  Glase, 
kaltem  Wasser  — 
hlossen  erscheint 
vielmehr  färbt  sich 
roth,  während  das 


N.  Vang's  Schraubenschlüssel  mit  Gelenkparallelogramm. 

Ein  Schraubenschlüssel,    welcher   bei  grofser    Einfachheil    sich   für  sehr 

verschiedene  Mutterdurchmesser  verwenden  läfst,  ist  von  Niels  Vatig  in  Kopen- 
hagen (*D.  R.P.  Kl.  87  Nr.  28098  vom  20.  Februar  1884)   angegeben    worden. 

Wie  aus  der  Figur  hervorgeht,  sind 
hier  die  beiden  Backen  n  und  b  des  Maules 
an  den  Hebel/  mit  2  Bolzen  c  und  d  dreh- 
bar angelenkt,  aufserdem  aber  noch  durch 
eine  S-förmig  gekrümmte,  an  den  Bolzen  i 
und  e  angreifende  Feder  g  so  verbunden, 
dal's  die  Mittel  der  vier  Bolzen  c.  d.  i  und  e 
ein  Parallelogramm  bilden.  Hierdurch  wird 
aber  erreicht,  dal's  die  Anschlagflächen  der 
beiden  Backen  bei  jeder  Verschiebung  der 
letzteren  parallel  bleiben.  Die  Abbildung 
stellt  das  Maul  des  Schlüssels  möglichst  weit 
geöffnet  vor 5  es  ist  aber  leicht  einzusehen, 
dafs  bei  kleineren  Muttern  der  Backen  a 
dem  Backen  b  sich  so  weit  nähern  läfst,  dafs  auch  solche  gut  gefafst  werden. 
Der  Fangfsche  Schlüssel  wirkt  in  ganz  ähnlicher  Weise,  wie  die  bekannten 
einschenkligen  Rohrzangen,  nur  dafs  der  Hebel  mit  einem  beweglichen  Backen  a 
anstatt   einer  Schneide  versehen  ist. 

Riedinger's  Gelenkverbindung  für  elektrische  Leitungen. 

Die  Firma   L.  A.  Riedinger  in   Augsburg  (*D.  R,  P.  Kl.  21    Nr.  27400  vom 

17.  März  1883)  stellt  eine  Gelenkverbindung  für  zweidrähtige  elektrische 
Leitungen  in  der  Weise  her,  dafs  über  je  einem  massiven  bezieh,  hohlen 
Metallcylinder  ein  geschlitzter  Ilohlcvlinder  so  gestülpt  wird,  dal's  letzterer 
sich  federnd  an  den  ersten  anschmiegt  und  so  eine  auch  beim  Drehen  der  beiden 
Theile  um  ihre  gemeinschaftliche  Achse  ungestört  bleibende  leitende  Verbindung 
beider  bildet.  Der  erste  und  dritte  Cylinder  sind  gegen  einander  isolirt  in  dem 
einen,  der  zweite  und  vierte  im  anderen  Theile  des  Gelenkes  untergebracht  und 
an  diesen  die  in  zwei  Rohren  durch  zwei  passende  Stutzen  jedem  Gelenktheile 
zugeführten  beiden  ieolirten  Leitungsdrähte  festgeschraubt.  Die  beiden  Gelenk- 
theile sind  mit  Flanschen  versehen  und  so  mit  einander  verschraubt,  dafs  sie 
sich  leicht  um  ihre  gemeinschaftliche  Achse  drehen  lassen,  wobei  zugleich  die 
beiden  Leitungen  des  elektrischen  Stromes  in  keiner  Weise  unterbrochen  werden. 

Averdieck's  Rasselwerk  mit  Differentialwickelung. 

Anstatt  den  Stromkreis  zu  unterbrechen  oder  die  Elektromagnetspulen 
kurz  zu  schliefsen,  macht  W.  Averdieck  in  Strafsburg  i.  E.  (*D.  R.  P.  Kl.  21 
Nr.  29098  vom  15.  Januar  1884)  den  Elektromagnet  dadurch  abwechselnd 
wirkungslos  und  wieder  magnetisch,  dafs  er  die  Kerne  mit  einer  doppelten 
Bewickelung  versieht.  So  lange  der  Anker  sich  in  seiner  Ruhelage  befindet, 
berührt  er   eine  Contactfeder    und   schliefst    mit   dieser  die    zweite  Wickelung 
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kurz.  Der  Strom  durchläuft  daher  blofs  die  erste  Wickelung,  der  Elektro- 
magnet zieht  seinen  Anker  an,  letzterer  entfernt  sich  sehliefslich  von  der 
Contactfeder  und  dadurch  wird  die  zweite,  entgegengesetzt  gerichtete  Bewicke- 
lung in  den  Stromkreis  eingeschaltet,  der  durch  die  erste  Wickelung  erzeugte 
Magnetismus  also  vernichtet,  der  Anker  fällt  wieder  ab  und  schliefst  die  zweite 
Wickelung  wieder  kurz,   worauf  sich  dasselbe  Spiel   wiederholt. 

Verfahren  zur  Herstellung  der  Kosmosfaser. 

Die  Compagnie  generale  deßbres  Cosmos  in  Brüssel  (Oesterreichisch-Ungarisches 
Patent  Kl.  29  vom  24.  Juli  1883)  will  Flachs  und  andere  Pflanzenfasern  zu- 
nächst mit  Ammoniakgas,  alkalischen  Laugen,  Erdalkalien,  sowie  Schwefel-  und 
Schwefelwasserstoffverbindungen  der  Alkalien  und  Erdalkalien  kochen.  Die 
Pflanzentheile  werden  dann  ausgewaschen  und  sehliefslich  mit  Alkalien,  Glycerin, 
Oelsäure,  Glykose,  Schwefelsäure,  Schwefligsäure    und  Essigsäure   behandelt. 

Für  100k  Flachs  werden  z.  B.  2cbm  Wasser  mit  2k  Kalihydrat  als  erste  Lö- 
sung verwendet.  Geschieht,  die  Behandlung  in  offenen  Kufen,  so  wird  die 
Flüssigkeit  durch  2  Stunden  im  Sieden  erhalten.  Als  zweite  Lösung  dient  eine 
Lauge  von  ölsaurem  Natron. 

Für  500k  Ramiefaser  {Boehmeria  utüti)  werden  15k  Schwefelblüthen  und  40k 
Aetznatron  in  250'  Wasser  als  erste  Losung  verwendet  :  die  Dampfspannung 
in  den  Kesseln  beträgt  2»f  15k  Glycerin.  30k  Aetzkali,  5k  Glykose  und  40« 
Oelsäure  in  2500'  Wasser  dienen  als  zweite  Losung,  wobei  eine  Dampfspannung 
in  den  Kesseln  von  4'1'   erforderlich  ist. 

Für  Flachs  kann  auch  dünne  Kalkmilch  mit  Schwefelblüthen  in  geschlossenen. 
die.  Flachsstengel  enthaltenden  Kesseln  erhitzt  werden,  so  dafs  eine  Bildung 
von   Schwefelcalcium   und  Calciumsulf  hydrat   stattfindet. 

Ammoniakgas  findet   nur  zur  Behandlung  sehr  feiner  Fasern  Anwendung. 

Untersuchung  der  Luft  und  des  Regenwassers  in  Algier. 

Chairy  (Comptes  rendus ,  1881  Bd.  99  S.  798)  saugte  zur  Bestimmung  der 
mineralischen  Bestandteile  in  der  Atmosphäre  der  Stadt  Algier  0,4  bis  l'1"1' 
Luft  durch  Baumwolle,  welche  vorher  mit  Schwefelsäure  und  Salpetersäure 
haltigem  Wasser  ausgekocht  war.  Nach  dem  Durchsaugen  wurde  die  Baum- 
wolle mit  heifsem  Wasser  ausgekocht  und  darauf  mit  Silbernitrat  und  Kalium- 
bichromat  titrirt.  lebm  Luft  enthielt  1  bis  2«ig  Chlornatrium.  Die  Menge  des- 
selben ist  fast  nur  vom  Einflüsse  des  Ost-  oder  Nordwindes  abhängig,  welche 
beladen  mit  Kochsalz  vom  Meere  kommen.  Der  Temperatur  kann  nur  ein 
geringer  Eintlul's  zugeschrieben  werden. 

Um  das  Eisen  nachzuweisen,  wurde  der  Baumwollbausch  mit  Schwefel- 
säure haltigem  warmem  Wasser  ausgezogen.  Die  Bestimmung  wurde  stets  mit 
einer  Kaliumpermanganatlösung  nach  der  Reduction  mittels  Zink  in  einer 
Platinschale  ausgeführt,  lebm  Luft  enthielt  0,2  bis  0*ng,4  Eisen.  Der  Eisen- 
gehalt wird  hauptsächlich  dem  Sirocco  zu  verdanken  sein.  Es  mufs  aber  be- 
merkt werden,  dafs  sich  die  Eisenbestimmungen  nur  auf  den  Gehalt  der  Luft 
an  Eisenoxyd  und  Eisencarbonat  erstrecken,  nicht  aber  auf  Eisenoxyduloxyd, 
welches  nicht  durch  Schwefelsäure  haltiges  Wasser  ausgezogen  wird.  Letztere 
Eisenverbindung  findet  sich  aber  auch  in  der  Luft,  wie  es  die  Wirkung  des 
Magnetes  auf  den  im  Baumwollbausehe,  befindlichen  Siauh  zeigt.  Auch  konnte 
Chairy  mittels  des  Magnetes  aus  einer  kleinen  Menge  Flugstaub,  welchen  der 
Sirocco  bei  Djelfa  zusammengetragen  hatte,  leicht  8»>g  Magneteisenstein  ab- 
sondern. Verfasser  glaubt,  dafs  die  magnetische  Eigenschaft  des  Pulvers  nicht 
von  einem  Gehalte  an  Nickel  herrühre,  zu  dessen  Feststellung  die  Menge  nicht 
genügte.  —  Im  Monate  Mai  wurden  in  700'  Luft  0mg,48  Ozon  gefunden. 

Beim  Verdunsten  eines  Tropfens  vorher  auf  den  10.  Theil  eingedampften 
Regenwassers  liefsen  sich  nach  Chairy  (daselbst  S.  869)  Kochsalzkrystalle  neben 
rautenförmigen,  scheinbar  aus  Ammoniumsalzen  bestehenden  Krystallen  ge- 
winnen. 1'  Regenwasser  enthielt  17  bis  53mg  Kochsalz.  Letztere  Zahl  bildet 
den  grofsten  Gehalt  und  wurde  im  April  erreicht.  Die  untersuchten  Regen- 
wasser sind  auf  dem  40m  hoch  gelegenen  meteorologischen  Institute  gesammelt. 
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Ki.-L'u  Gndel  .-ich  als  Oxyd  und  Carbonal  im  dortigen  Regenwasser  und 
bleib!    besonders  beim  Filtriren   auf  dem  Filter  zurück;    die  Menge  derselben 

betrug  0,7  bis  lm".  Ammoniumnitrat  liefs  sich  nur  in  Spuren  oder  gar  nicht 
nachweisen,  wohl  aber  mittels  Jodstärke,  und  Essigsäure  Ammoniumnitrit. 
Chairy  fand  Spuren,  aber  auch  bis  zu  0l"?.3  Ammoniumnitrit  im  Regenwasser. 
Jod  war  nicht  nachweisbar;  ebenso  war  Wasserstoffsuperoxyd  nicht  aufzufinden, 
wenn  man  den  Nachweis   führte,  wie  Schöne  denselben   vorschrieb. 

Ueber  den  Düngerwerth  von  eingedicktem  Osmosewasser. 

Eingedicktes  Osmosewasser  von  1,4026  sp.  G.  hatte  nach  A.Gawalorshi  (Organ 
des  österreichischen  Vereins  für  Rübenzucker- Industrie .  L884  S.  799)  folgende  Zu- 
sammensetzung: 

Wasser 24,029  Proe. 

Kali |ü         •     •     •       7,829 

Natron f  £  g  *     .     .     .       3,01 18 

Chlor       (  >  u  ä      ■     •     •       1,172 

Schwefelsäure       ....!.=  "  ...       0,130 

Kalk '  ...      0,322 

Magnesia /-iy"S      •••       0,134 

Eisenoxyd  und  Thonerde  to  S'S  •  ■  •  0,148 
Schwefelsäure  .  .  .  .  \  c  *  2  .  .  .  0,163 
Phosphorsäure      ....  ...       0 

Salpetersäure    0,043 

Ammoniak  u.  Proteinate  (1.844  Proc.   N)  .     .     11,525 

Zucker 28,460 

Sonstige  Stickstoff  freie  Kohlenhydrate      .*  .     23,038 
Danach    haben   100k   dieses  Osmosewassers    einen  Dungwerth   von  etwa   1<»  M. 

Herstellung  eines  Ersatzes  für  Kautschuk. 

Zur  Herstellung  einer  Masse,  welche  an  Stelle  von  Kautschuk  und  Gutta- 
percha verwendet  werden  kann,  werden  nach  J.  Hang  und  C.  lloß'mann  in 
St.  Petersburg  (Oesterreichisch-Ungarisches  Patent  Kl.  39  vom  3.  Oktober  1884) 
Häute  von  Hasen,  Kaninchen  und  anderen  kleinen  Thieren  oder  Abfälle  dieser 
Häute  in  Wasser  gereinigt,  in  Kalkwasser  enthaart  und  mit  5  Proc.  Rohglycerin 
nebst  möglich  wenig  Wasser  in  einem  Papin' sehen  Topfe  bis  zur  vollständigen 
Auflösung  gekocht.  Es  entstellt  eine  dickflüssige  zähe  Masse,  welche  entweder 
auf  "Netzen  in  einem  luftigen  Räume  getrocknet  oder  sofort  weiter  verarbeitet 
wird.  12  Th.  dieser  Masse  werden  mit  12  Th.  Rohglycerin  in  einem  Dampf- 
bade geschmolzen  und  nach  dem  Schmelzen  1  Th.  einer  concentrirten  Lösung 
von  doppelchromsaurem  Kalium  zugesetzt.  Die  flüssige  Masse  wird  in  Formen 
gegossen  und  unter  Druck  erstarren  gelassen.  Nach  dem  Erstarren  nimmt  man 
die  Gegenstände  aus  den  Formen  und  trocknet  dieselben  in  einem  dunkeln, 
luftigen  Raum.  Diese  Masse  ähnelt  dem  vulkanisirten  Kautschuk,  nur  dafs 
sie  den  Vortheil  voraus    haben  soll,   die  Hitze   besser   zu  vertrauen  als  dieser. 

Verfahren  zur  Conservirung  von  Fleisch. 

Mignon  und  Rouart  in  Paris  (Bulletin  d'  Encourageuunt .  1884  Bd.  II  S.  15) 
wollen  Fleisch,  Fische  u.  dgl.  in  einer  Carre'schen  Eismaschine  bis  auf  — 20° 
abkühlen,  dann  rasch  in  Büchsen  aus  Weifsblech  bringen  und  schnell  zulöthen. 
Jede  Büchse.  10cm  dick  mit  Holz  bekleidet,  befindet  sieh  in  einem  wiederum 
aufsen  mit  einer  30cm  dicken  Hülle  von  Holz  und  Korkspänen  geschützten  Be- 
hälter, welcher  mit  einer  Kältemischung  aus  Eis  und  Kochsalz  derart  gefüllt 
ist.  dafs  dieselbe  die  Büchse  mit  einer  185mm  dicken  Schicht   umgibt 

Bei  einem  Versuche  waren  von  1000k  Kältemischung  nach   li>  Tagei 
geschmolzen    und    war  die  Temperatur    bis    auf   — 4"    in    <\ev  Mitte  der  Kalte 
mischung    gestiegen.       Das  Fleisch     zeigte    sich    vollkommen    unverdorben. 

Ob  die  Uebelstände,  welche  ein  längeres  Verweilen  des  Fleisches  in  einer 
Kältemischung  mit  sich  führt,  nämlich  weichere  Beschaffenheil  und  ein  anderer 
Geschmack,  als  wie  ihn  frisches  Fleisch  zeigt,  bei  diesem  Verfahren  eintreten 
werden,  müssen  fernere  Versuche  /.eigen. 


216  Kleinere  Mittheilungen. 

Verfahren  zur  Regenerirung  der  Abfallsäuren  in  Nitroglycerinfabriken, 

Erhitzt  man  nach  W.  Poetsch  in  ßommern  b.  Wengern,  Westfalen  (D.  R.  P. 
Kl.  78  Nr.  29664  vom  31.  Oktober  1883)  die  aus  Schwefelsäure,  Salpetersäure  und 
noch  nicht  untersuchten  organischen  Nitrokörpern  bestehende  Abfallsäure  auf 
1050,  so  zerfallen  diese  Nitroverbindungen,  indem  sie  sich  auf  Kosten  der  vor- 
handenen Salpetersäure  bis  zur  Kohlensäure  oxydiren.  Dabei  wird  so  viel 
Wärme  entwickelt,  dafs  der  Rest  der  nicht  zersetzten  Salpetersäure  nebst  den 
entstandenen  niederen  Oxydationsstufen  des  Stickstoffes  flüchtig  wird  und  reine 
Schwefelsäure  verbleibt. 

Poeisch  verwendet  hierzu  ein  allseitig  geschlossenes,  3  bis  4m  hohes,  40cm 
weites  Gefäfs  aus  Stein,  Blei  o.  dg].,  welches  etwa  50CD1  über  dem  Boden  einen 
Siebboden  hat.  Der  obere  Raum  ist  mit  Thonscherben  oder  Kieselsteinen  aus- 
gefüllt. Durch  ein  dicht  über  dem  Siebboden  in  den  mit  Thonscherben  ge- 
füllten Raum  eingelassenes  Bleirohr  wird  dieser  durch  eingeführte  erhitzte 
atmosphärische  Luft  erwärmt.  Läfst  man  nun  in  das  erwärmte  Gefäfs  durch 
einen  in  dem  Deckel  befindlichen  Trichter  die  Abfallsäure  in  dünnem  Strahle 
eintreten,  so  verbreitet  sich  dieselbe  in  dünnen  Schichten  über  die  heifsen  Steine 
und  wird  hier  zersetzt.  Die  verschiedenen  Oxydationsstufen  des  Stickstoffes 
steigen  mit  der  eingeführten  atmosphärischen  Luft  durch  ein  10cm  weites  Thon- 
rohr  und  eine  Kühlschlange  in  Wouljf  "sehe  Flaschen,  wo  sie  durch  die  ein- 
geführte Luft  bis  zur  Salpetersäure  oxydirt  werden.  Die  denitrirte  Schwefel- 
säure iliefst  durch  den  Siebboden  in  den  unteren  leeren  Raum  des  Gefäfses 
und  von  hier  durch  ein  Bleirohr  in  einen  Vorrathsbehälter. 

Verfahren  zur  Bestimmung  ätherischer  Oele. 

Zur  quantitativen  Bestimmung  der  ätherischen  Oele  in  Pllanzentheilen  werden 
dieselben  nach  A.  Levallois  {Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  977)  aus  einem  kurz- 
halsigen  Destillationsapparate  mit  Wasser  destillirt.  Verfasser  hat  gefunden, 
dafs  dann  sämmtliches  ätherische  Oel  bereits  mit  den  ersten  Antheilen  des 
Destillates  übergeht,  und  erklärt  dies  damit,  dafs  die  Spannung  der  ätherischen 
Oele  geringer  sei,  als  sie  eigentlich  bei  100°  sein  müfste,  da  im  Verhältnisse 
zu  der  grofsen  Menge  Wasserdampf  nur  eine  sehr  geringe  Menge  verdampften 
ätherischen  Oeles  vorhanden  sei.  So  ging  z.  B.  bei  verschiedenen  Destillations- 
versuchen mit  1  bis  5  Tropfen  Geranium- ,  Lavendel-  und  Bergamottöl,  sowie 
mit  Orangenblüthen,  Rosenblättern  und  gepulverten  Anisfrüchten  mit  den  ersten 
20  bis  50cc  Wasser  auch  sämmtliches  ätherische  Oel  über.  Das  so  erhaltene 
Oel  haltige  Destillat  versetzt  man  so  lange  mit  Bromwasser,  bis  nach  kräftigem 
Schütteln  die  schwach  gelbe  Färbung  der  Flüssigkeit  nicht  mehr  verschwindet. 
Gleichzeitig  ist  der  dem  ätherischen  Oele  eigene  Geruch  verschwunden  und 
ein  weifslich  grauer  harziger  Ueberzug  von  bromirtein  ätherischem  Oel  be- 
schlägt die  Wände  des  Gefäfses.  Durch  Vorversuche  ist  die  lg  des  ätherischen 
Oeles  entsprechende  Menge,  Bromwasser  festgestellt.  Man  erhält  dann  nach 
Abzug  der  Menge  Brom,  welche  zur  Gelbfärbung  der  Flüssigkeit  erforderlich 
ist,  d.  h.  etwa  0.2  bis  0cc.3  auf  20  bis  30cc  Flüssigkeit,  die  Menge  des  in  den 
angewendeten  Pflanzenstoffen  enthaltenen  ätherischen  Oeles.  (Vgl.  Allen  1884 
253  48.   Hübl  1884  253  281.  418.) 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Glanzstärke. 

W.  Zioiclt  in  Neumühle- Albersweiler  (D.  R.  P.  Kl.  8  Nr.  29975  vom  30.  März 
1884)  schmilzt  lk  Wachs  und  lk  Stearin,  setzt  einige  Tropfen  eines  wohl- 
riechenden Oeles  hinzu,  dann  2505?  einer  lOgradigen  Natronlauge.  Man  erhitzt 
das  Gemenge,  bis  es  dünnflüssig  ist.  verdünnt  mit  20'  heifsem  Wasser,  mischt 
dann    etwa  100^  halbfeuchte  Stärke  hinzu    und    trocknet    in   bekannter   Weise. 
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Beiträge  zur  Geschichte,  Theorie  und  Praxis  der  Zeichen- 
instrumente,  insbesondere  der  Eilipsographen;  von  Prof. 

Ernst  Fischer. 

(Fortsetzung  der  Abhandlung  S.  188  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  14  und  20. 

An  Linealinstrumenten  sind  nun  zunächst  zwei  Constructionen  zu 
erwähnen,  welche  zur  Dreitheilung  eines  Winkels  dienen  und  von  D.  Matte 
und  Warren-Holden  im  Scientific  American,  1877  Bd.  36  S.  36  mitgetheüt 
wurden. 

Die  eine  Losung  Fig.  22  Tat*.  14  ist  auf  den  ersten  Blick  verständlich;  die 
Dreiecke  123  und  234  sind  gleichschenklig,  der  Winkel  213  oder  der  dem- 
selben gleiche  doc  ist  gleich   l/3a6c. 

Der  Gebrauch  des  Instrumentes  ist  folgender:  abc  sei  der  gegebene  Winkel, 
von  welchem  der  dritte  Theil  gewünscht  wird;  man  verlängere  den  Schenkel  bc 
in  der  Richtung  nach  o,  lege  das  mit  C  bezeichnete  Lineal  an  die  Linie  ba 
an,  halte  das  Instrument  mit  einer  Hand  fest  und  bringe  mit  der  anderen 
Hand  das  Ende  des  Lineales  A  in  die  verlängerte  Geradere,  so  ist  od  die  ge- 
wünschte Richtung. 

Bei  der  anderen  Lösung  besteht  der  Apparat  aus  einem  Paare  zusammen- 
gesetzter Zirkel  mit  4  Beinen,  welche  so  mit  einander  verbunden  sind,  dafs  in 
jeder  Stellung  des  Zirkels  das  zweite  Bein  den  Winkel  halbirt,  welcher  durch 
das  erste  und  dritte  Bein  gebildet  wird,  während  gleichzeitig  das  dritte  Bein 
den  Winkel  halbirt,  welchen  das  zweite  und  vierte  Bein  mit  einander  ein- 
schliefsen ;  auf  diese  Weise  wird  der  Winkel  zwischen  dem  ersten  und  vierten 
Beine  in  3  gleiche  Theile  getheilt. 

In  Fig.  21  Taf.  14  sind  OG,  OH,  OJ  und  OK  die  4  Beine  des  Zirkels. 
AE,  CE,  BF  und  DF  sind  stangenförmige  Verbindungsglieder,  drehbar  und 
feststellbar  in  A,  B,  C  und  D,  verbunden  mittels  Stiften  in  E  und  F,  welche 
in  Schlitzen  der  Beine  OH  und  OJ  gleiten  können.  In  den  Dreiecken  OAE 
und  OCE  ist  OA  =  OC,  AE=CE  und  OE  ist  gemeinschaftlich;  folglich  ist 
Winkel  GO  H=  Winkel  HO  J.  In  derselben  Weise  findet  sich,  dafs  Winkel  HOJ 
=  Winkel  JOE  ist.     Es  sind  daher  die  3  Winkel  einander  gleich. 

Man  hat  also  beim  Gebrauche  des  Instrumentes  nur  die  Seiten  OG  und  OK 
auf  die  Schenkel  des  gegebenen  Winkels  zu  legen  ,  die  Punkte  H  und  J  zu 
markiren,  schliefslich  HO  und  JO  zu  ziehen.  Diese  Construction  setzt  eine 
Methode  der  Dreitheilung  eines  Winkels  voraus  durch  zwei  Paare  von  parallelen 
Linealen  (vgl.  Fig.  20  Taf.  14).  Mache  OA  —  OD  und  mit  derselben  Gröfse  als 
Radius  und  den  Mittelpunkten  A  und  D  beschreibe  zwei  Bögen.  Der  Punkt  E 
auf  der  Linie  OH  wird  durch  den  einen  Bogen  gefunden  und  der  Punkt  F 
auf  der  Linie  OJ  durch  den  anderen.  Steche  Nadeln  in  0,  A  und  £,  bringe 
die  inneren  Kanten  des  Parallelogrammlineales  LMNP  gegen  die  Nadeln 
in  A  und  0,  in  der  gleichen  Weise  das  Parallellineal  QRST  an  die  Nadeln 
in  0  und  D,  bewege  dann  die  Lineale,  dieselben  gegen  die  Nadeln  haltend, 
herum,  bis  LP  die  Linie  QT  auf  dem  einen  und  MN  die  Linie  RS  auf  dem 
anderen  der  zuerst  beschriebenen  Bögen  schneidet,  ziehe  hierauf  die  Gerade 
längs  Q  T  und  MN,  womit  der  Winkel  dreigetheilt  sein  wird. 

Es  ist  leicht  einzusehen,  dafs  LP  und  RS  sich  auch  auf  der  Halbirnnge- 
linie  des  gegebenen  Winkels  schneiden,  eine  Wahrheit,  welche  als  gute  Probe 
dienen  kann,  wenn  man  die  Lineale  in  die  gewünschte  Stellung  bringt.  Er- 
gänzt man  in  dieser  Weise  die  Parallelogramme  OA  EC  und  ODFB  der  ersten 
Figur  21  Taf.  14,  so  ist  der  Beweis  derselbe. 

Auch  der  sogen.  Polysecteur  von  Matton  gehört  zu  dieser  Gruppe  von  Appa- 
raten; wir  beschränken  uns  hier  nur  auf  die  betreffenden  Veröffentlichungen 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  6.  1885/1.  16 
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hinzuweisen:  Polysecteur  et  Pulysectrices  par  Louis -Pierre  Matten  (Lyon  1878). 
Le  Bisegment.  Principe  nouveau  de  Geometrie  curriligne  par  Louis- Pierre  Matton 
(Lyon  1876).  Quadrature  de  tous  les  polygones  regulier s ,  depuis  le  triangle  equi- 
laterales ,  jusqu'au  polygone  d'un  nombre  infini  de  cötes .  par  Louis  -  Pierre  Matton 
(Lyon  1877). 

An  die  bisher  betrachteten  Apparate  reihen  sich  nun  die  bekannten 
Parallellineale  mit  sich  kreuzenden  oder  mit  parallelen  Verbindungs- 
gliedern und  an  diese  die  Perspectivlineale,  welche  dazu  dienen,  Gerade 
nach  unzugänglichen  Fluchtpunkten  zu  ziehen,  und  die  nunmehr  einer 
näheren  Betrachtung  unterzogen  werden  sollen. 

Unter  den  Apparaten  zum  perspeclivischen  Zeichnen  nehmen  die  sogen. 
Fluchtpunktlineale,  auch  Perspectivlineale  genannt,  unser  Interesse  be- 
sonders in  Anspruch  und  zwar  scheint  uns  als  vorzüglich  beachtens- 
werth  das  vom  Maler  Streckfufs  in  Berlin  sinnreich  construirte  und  ein- 
fachste derartige  Instrument. l 

Das  von  Streckfuß  erfundene  Perspectivlineal,  welches  zum  Ziehen  von 
Fluchtlinien  nach  unzugänglichen  Verschwindungspunkten  dient  und  das  be- 
sonders bei  der  Anfertigung  von  architektonischen  Perspectivzeichnungen  in 
schräger  Ansicht  vorzügliche  Dienste  leistet,  beruht  auf  folgenden  einfachen 
geometrischen  Prinzipien : 

1)  Läfst  man  zwei  im  Punkte  D  (Fig.  17  Tat*.  14)  fest  verbundene  Winkel- 
schenkel an  zwei  fixen  Punkten  B  und  C  (z.  ß.  an  in  ein  Reifsbrett  ein- 
geschlagenen Stiften)  gleiten,  so  beschreibt  der  Scheitel  D  einen  Kreisbogen  BDC: 
denn  durch  drei  gegebene  Punkte  kann  man  nur  einen  Kreis  beschreiben  (hier 
den  Kreis  BDCF).  In  diesem  Kreise  ist  der  Winkel  BDC  Peripheriewinkel 
auf  dem  Bogen  C  FB  und,  da  sich  beim  Gleiten  der  Winkelschenkel  an  den 
Stiften  B  und  C  weder  der  Winkel  BDC,  noch  der  Bogen  CFB  ändert,  so 
mufs  —  nach  dem  Satze:  Peripherie winkel  auf  gleichen  Bögen  sind  einander 
gleich  —  der  Punkt  I)  sich  nothwendiger  Weise  auf  dem  Kreise  BDCF 
bewegen. 

2)  Verbindet  man  nun  mit  den  ursprünglich  betrachteten  zwei  Winkel- 
schenkeln noch  einen  dritten  solchen  Schenkel  fest  im  Punkte  D  (vgl.  Fig.  18 
Taf .  14) ,  so  schneidet  dieser  beim  Gleiten  der  beiden  ersten  Schenkel  an  B 
und  C  den  Kreis  immer  in  ein-  und  demselben  Punkte  F;  denn  die  Winkel  BD  F 
und  CD  F  sind  Peripheriewinkel  und  bleiben  beim  Gleiten  der  beiden  Schenkel  B 
und  C  immer  dieselben;  es  mufs  also  Punkt  F,  da  ja  gleiche  Peripheriewinkel 
auf  gleichen  Bögen  stehen  und  die  Punkte  B  und  C  festliegen,  auch  immer  an 
ein  und  derselben  Stelle  der  Kreislinie  sich  befinden. 

Liegt  der  dritte  Schenkel  nach  der  entgegengesetzten  Richtung,  wie  D  A 
in  Fig.  19  Taf.  14,  also  aufserhalb  des  Kreises,  so  geht  natürlich  dessen  Ver- 
längerung, beim  Gleiten  der  beiden  ersten  Schenkel  an  B  und  C,  immer  durch 
einen  und  denselben  Punkt  F  des  Kreisumfanges. 

Ist  nun,  wie  in  Fig.  23  Taf.  14  angenommen,  ein  Gebäude  in  schräger 
Ansicht  in  Perspective  zu  setzen,  und  es  fällt  z.  B.  der  rechts  liegende  Flucht- 
punkt Fr  für  die  wagerechten  Linien  des  Bauwerkes  über  das  Reifsbrett  hinaus, 
so  denkt  man  sich  durch  Fr  mit  dem  Mittelpunkte  M  auf  dem  Horizonte  einen 
Kreis  so  gelegt,  dafs  derselbe  den  Horizont  in  einem  auf  das  Reifsbrett  und 
nahe  an  den  Rand  desselben  fallenden  zweiten  Punkt  D  schneidet.  Hierauf 
bestimmt  man  sich  zwei  weitere  Punkte  dieses  Kreises  B  und  C  symmetrisch  zum 
Horizonte  so,  dafs  sie  noch  auf  das  Reifsbrett  zu  liegen  kommen,  indem  man 
C  E  —  B  E  als  mittlere  geometrische  Proportionale  zu  den  bekannten  Strecken  DE 
und  EFr  berechnet. 

Es  sei  beispielsweise  die  Entfernung  vom  Augpunkte  A  bis  zum  unzugäng- 


1  Das  Lineal  wird  in  ganz  vorzüglicher  Ausführung  von  der  Mechanischen 
Werkstätte  Eduard  Preißinger  in  München  geliefert. 
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liehen  Fluchtpunkte  Fr  =  300m  und  der  Augpunkt  A  liege  vom  Randpunkte  R 
des  Reifsbrettes  (natürlich  im  Mal'sstabe  der  Zeichnung  gemessen)  200m  ,Mlt. 
t'ernt.  so  dafs  also  R  Fv  =  100m  ist.  Man  lege  nun  durch  Fv.  wie  vorhin  an- 
gegeben, einen  Kreis,  etwa  mit  dem  Durchmesser  D  Fv  =  120m.  wodurch  DR 
=  20m  wird.  Nimmt  man  nun  z.  B.  D  E  =  18m  (also  EFr  =  102m).  so  hat  man  ■ 
DE:CE  =  CE:  EFT  (oder  auch:  DE:BE  =  BE:  EFr),  also:  18  :CE=CE:  102 
und  daraus  CE  =  Yl8  X  102  =  42m,84  =  BE. 

Fällt  hierbei  einer  dieser  Punkte,  B  oder  C,  über  das  Brett  hinaus,  so  raufe 
man  DE  oder  etwa  auch  D Fr  und  DE  entsprechend  kleiner  annehmen. 

Die  drei  geradlinigen  Arme  des  Perspectivlineals  sind  nun  nach  Form 
und  Gröfse  vollständig  gleich  angefertigt;  aber  sie  sind  so  zusammengestellt, 
dafs  das  obere  und  das  untere  sich  decken,  das  dazwischen  liegende  jedoch  zu 
beiden  Seiten  entgegengesetzt  liegt.  Zum  Ziehen  der  Fluchtlinien  nach  dem 
unzugänglichen  Punkte  wird  immer  das  untere  Lineal  benutzt  und  zwar  dessen 
innere,  durch  den  Mittelpunkt  des  kreisförmigen  Linealanfanges  gehende  Kante. 

In  dem  vorliegenden  Falle  wird  man  nun  den  Punkt  D  auf  dem  Horizonte 
markiren,  dann  in  den  Punkten  B  und  C  (aufsen  an  den  gedachten  Kreis  be- 
rührend) zwei  Stifte  einschlagen  und  die  drei  Lineale  mittels  des  demselben 
beigegebenen  Schlüssels  so  feststellen,  dafs  das  untere  mit  seiner  inneren  Kante 
am  Horizonte,  die  beiden  oberen  mit  ihren  äufseren  Kanten  an  den  beiden 
Stiften  anliegen  und  der  Schnittpunkt  dieser  drei  Kanten  über  den  Punkt  D 
zu  liegen  kommt.  Die  rückwärtige  Verlängerung  der  inneren  Kante  des  unteren 
Lineals  geht  dann,  während  die  beiden  oberen  Lineale  an  den  zwei  Stiften 
gleiten,  immer  durch  den  unzugänglichen  Fluchtpunkt  Fr  und  die  Kante  AD 
halbirt  den  Winkel  BDC. 

Der  vorstehend  betrachtete  Fall  gilt,  wenn  der  Horizont  nicht  zu  weit  aas 
der  Mitte  des  Reifsbrettes  zu  liegen  kommt.  Rückt  jedoch  der  Horizont  nahe 
an  den  oberen  oder  unteren  Rand  des  Brettes,  so  bestimmt  man  die  Punkte  B 
und  C  nicht  mehr  symmetrisch  zum  Horizonte,  sondern  so,  dafs  sie  sich  eben 
wieder  möglichst  an  den  Rändern  des  Brettes  befinden,  und  schlägt  die  beiden 
oberen  Lineale  durch,  so  dafs  nicht  deren  äufsere,  sondern  ihre  inneren  Kanten 
an  den  Stiften  gleiten.  Der  Schnittpunkt  D  der  drei  Winkelschenkel  fällt  dann 
mit  dem  Mittelpunkte  des  kreisförmigen  Linealanfanges  zusammen  und  man 
hat  durch  den  auf  dem  Horizonte  markirten  Schnittpunkt  D  einen  kleinen 
Kreis  vom  Durchmesser  des  scheibenförmigen  Linealanfanges  zu  verzeichnen, 
um  die  drei  Lineale  mittels  des  Schlüssels  richtig  einstellen  zu  können  (vgl. 
Fig.  24  Taf.  14). 

Das  vom  Architekten  K.  W.  Ellersdorfer  in  München  abgeänderte  Schlofs 
des  Streckfuß  'sehen  Perspectivlineales  gestattet  die  Benutzung  zum  Ziehen  von 
Fluchtlinien  nach  einem  links  liegenden  unzugänglichen  Verschwindungspunkte  F\. 
ohne  dafs  man  das  Lineal  aus  einander  zu  nehmen  braucht,  indem  man  das- 
selbe einfach  umkehrt,  so  dafs  das  für  einen  Fr  oben  befindliche  Lineal  jetzt 
nach  unten  zu  liegen  kommt,  wobei  wieder  dessen  innere  Kante  zum  Zielten 
der  Fluchtlinien  benutzt  wird.  Die  Berechnungsweise  der  nöthigen  Punkte, 
sowie  das  Einstellen  der  Linie  bleiben  natürlich  unverändert,  ob  nun  der  un- 
zugängliche Fluchtpunkt  links  oder  rechts  vom  Augenpunkte  gelegen  ist. 

Ein  einfaches,  gut  brauchbares  Fluchtpanktlineal  hat  Prof.  Thibault2 
in  Paris  (1798)  erdacht  und  eingeführt;  derselbe  bezeichnet  es  als  ein 
Instrument,  womit  auf  mechanische  Weise  in  einem  Bilde,  ohne  dessen 
Grenzen  zu  überschreiten,  zusammenlaufende  Linien,  deren  Verschwin- 
dungspunkt  unzugänglich  ist,  gezogen  werden  können.  Das  Instrument 
ist  nur  auf  wagerechten  Flächen  anwendbar. 

Fig.  2  Taf.  20  zeigt  den  geometrischen  Satz,  auf  welchem  dieses  Instrument 
beruht.    Man  ersieht  daraus,  dafs.  wenn  zwei  Linien  DE  und  de  als  die  Bahn 


2  Vgl.  Thibault:    Linien-Perspectire,  deutsch  von  Reindel.  Direktor  der  Kunst- 
schule zu  Nürnberg,  1834  S.  118  ff. 
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von  zwei  ähnlichen  Dreiecken  D  E  A  und  d  e  A  in  zu  einander  proportionale 
Theile  getheilt  werden,  die  Verbindungslinien  —  wie  J i  und  LI  —  sich  auf  die 
gemeinschaftliche  Spitze  A  der  Dreiecke  hinziehen.  Das  Gleiche  findet  statt  in 
Bezug  auf  die  zu  einander  ähnlichen  Bögen  FG  E  und  fge. 

Fig.  1  Taf.  20  stellt  das  Instrument  im  verjüngten  Mafsstabe  dar,  mit  dem 
an  den  beiden  Seitenarmen  dergestalt  angebrachten  Lineale,  und  es  erklärt 
sich  hieraus  die  Art  und  Weise,  wie  man  damit  Linien,  welche  in  einem  rechts 
liegenden  Fluchtpunkte  zusammenlaufen ,  ziehen  kann.  Das  vorliegende  In- 
strument besteht  also  aus  einem  Parallelogramme  D  F  d/,  dessen  bewegliche 
Seiten  sich  mittels  an  den  Ecken  angebrachter  Gelenke  drehen ;  es  ist  zu- 
sammengesetzt aus  einem  Lineale,  welches  zur  Grundlage  dient  und  an  dessen 
Enden  die  beiden  gleich  langen  Arme  D  F  und  df  angebracht  sind ;  in  einiger 
Entfernung  von  dem  Lineale  in  den  Punkten  D  und  d  können  sich  die  Arme 
ungehindert  zusammenlegen.  Diese  Arme  sind  unter  sich  durch  einen  Quer- 
arm F/,  welcher  an  ihren  oberen  Enden  durch  zwei  Gelenke  verbunden  ist, 
parallel  zusammengehalten.  Mittels  der  vier  Gelenke  läfst  sich  das  Instrument 
längs  einer  geraden  Linie  ausstrecken.  Jeder  Seitenarm  hat  einen  Falz  oder 
eine  Rinne  mit  übergreifenden  Rändern;  dieselben  sind  bei  dem  einen  Arme 
auf  der  äufseren  Seite,  bei  dem  anderen  auf  der  inneren  Seite  angebracht  und 
dienen  zum  Festhalten  zweier  kleinen  Schieber;  diese  letzteren  sind  aus  drei 
Stücken  zusammengesetzt:  das  erste,  im  Falze  oder  in  der  Rinne  befindlich 
und  durch  die  überstehenden  Ränder  gehalten,  hat  eine  aus  dem  Falze  hervor- 
ragende Schraube;  das  zweite  Stück  besitzt  einen  auf  den  Rändern  aufliegenden 
Querstift;  dieser  Stift  ist  ein  Theil  eines  Cylinders  mit  kreisförmiger  Basis, 
auf  seiner  Achse  von  einem  sehr  kurzen  Halbmesser  abgeschnitten,  der  nicht 
mehr  als  den  vierten  Theil  des  Kreises  seiner  Basis  enthalten  soll;  das  dritte 
Stück  ist  eine  Schraubenmutter,  um  den  Stift  auf  dem  Arme  anzudrücken 
und  denselben  an  beliebiger  Stelle  zu  befestigen.  Diese  Stifte  dienen  zur  An- 
lage eines  beweglichen  Lineales. 

Da  das  Instrument  sowohl  auf  der  einen,  als  auch  auf  der  anderen  Seite 
gebraucht  werden  soll,  je  nachdem  die  damit  zu  ziehenden  Linien  rechts  oder 
links  zusammenlaufen,  so  müssen  die  Stifte  der  Schieber  auf  beiden  Seiten 
über  die  Dicke  der  Arme  so  viel  hervorstehen,  dafs  sich  noch  das  anzulegende 
Lineal,  frei  und  ohne  anzustreifen,  unter  ihnen  bewegen  kann;  ihre  Achsen 
müssen  gegen  das  Lineal  gewendet  sein,  welches  sie  beim  Gebrauche  immer 
berühren  sollen. 

Die  Achsen  der  Gelenke,  welche  an  dem  feststehenden  Theil  der  Seitenarme 
angebracht  sind,  sollen  von  dem  Lineale  der  Basis  wenigstens  um  so  viel  gleich 
weit  entfernt  sein,  als  die  Breite  des  beweglichen  Lineals  beträgt,  damit  dessen 
Rand,  der  zur  Ziehung  der  verlangten  Linien  dient,  sich  leicht  unter  die  Achsen 
der  Gelenke,  welche  immer  auf  eine  der  gegebenen  Linien  treffen  sollen,  an- 
legen könne.  Die  Länge  der  beweglichen  Theile  der  Seitenarme  von  der  Achse 
der  Gelenke  bis  zum  oberen  Ende  soll  etwas  weniger  betragen,  als  ihre  gegen- 
seitige Entfernung,  damit,  wenn  sie  sich  beim  Gebrauche  zusammenlegen,  der- 
jenige Theil,  welcher  sich  innerhalb  des  Instrumentes  befindet,  ohne  Hindernifs 
die  gegebene  Linie  erreichen  könne.  Einer  dieser  Arme,  derjenige,  an  welchem 
sich  der  Falz  aufsen  befindet,  soll  auf  dieser  Seite  einen  Anhaltepunkt  haben, 
damit  der  Arm  sich  nicht  weiter  als  bis  zu  einer  Senkrechten  zur  Basis  öffnen 
kann.  Der  Querarm  mufs  über  die  Seitenarme  etwas  erhöht  stehen,  damit 
beim  Gebrauche  die  Stifte  der  Schieber  ihn  nicht  aufhalten,  sondern,  ohne  den 
Arm  zu  berühren,  leicht  unter  dem  letzteren  durchgehen;  da  der  Querarm, 
wenn  es  nöthig  ist,  weggenommen  und  auf  der  anderen  Seite  des  Instrumentes 
angebracht  werden  soll,  so  müssen  in  demselben  die  Mittelpunkte  der  Ge- 
lenke liegen. 

Endlich  sollen  an  den  beiden  Enden  des  Lineals  der  Basis  beiderseits  gleich 
hohe  schmale  Vorsprünge  etwas  höher,  als  die  Dicke  des  beweglichen  Lineals 
beträgt,  angebracht  sein,  damit  dieses  unter  den  Armen,  ohne  zu  streifen,  sich 
hin-  und  herbewegen  kann.  Diese  Vorsprünge  sind  gezahnt  und  verhindern 
das  Ausrutschen  des  Lineals  der  Basis,  wenn  es  auf  einer  gegebenen  Linie  an- 
gelegt ist. 
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Das  Instrument  sanimt  dem  beweglichen  Lineale  können  aus  hartem  trocke- 
nem Holze  hergestellt  werden,  die  Mittelstücke  der  Gewinde  bezieh.  Gelenke 
und  die  Schieber  aus  Messing  oder  Stahl.  —  Wenn  die  Breite  des  Instrumentes 
zwischen  den  Achsen  der  Gewinde  30cm  beträgt,  so  kann  damit  ein  Lineal  von 
ungefähr  150cm  Länge  angelegt  werden. 

Thibault  gibt  an,  es  sei  dem  seinigen  ein  ähnliches  Instrument  vor- 
ausgegangen; dasselbe  sei  in  einem  Werke  abgebildet,  welches  von 
Lahure  im  J.  1790  zu  Paris  herausgegeben  wurde.3  Thibault  sagt: 
., Unser  Instrument  wurde  zum  ersten  Male  im  J.  1798  angefertigt;  wir 
wollen  zwar  nicht  auf  den  Vorrang  Anspruch  erheben  und,  hätte  das 
erste  Instrument  alle  Vortheile  erfüllt,  welche  wir  wünschten,  so  hätten 
wir  nie  an  ein  zweites  gedacht." 

Nicholson  zu  London  hat  ein  drittes  derartiges  Instrument  construirt  5 
ein  gewisser  Castellan  hat  ein  viertes  erfunden.  Thibault  bemerkt  hierzu : 
..Es  kommt  uns  nicht  zu,  hier  Lob  oder  Tadel  über  die  verschiedenen 
dem  .unseren  vorangegangenen  oder  nachgefolgten  Instrumente  auszu- 
sprechen; diejenigen,  welche  Gebrauch  davon  machen,  sind  allein  im 
Stande,  sie  zu  vergleichen  und  zu  würdigen;  doch  legen  wir  ihnen  mit 
einem  gewissen  Vertrauen  dieses  hier  vor,  nachdem  wir  seit  langer 
Zeit  dessen  Nützlichkeit  erkannt  haben."  —  Hier  zeigt  sich  so  recht 
der  Werth  der  historischen  Forschung  auch  auf  dem  von  uns  betretenen 
Gebiete;  denn  würde  man  das  Thibault' sehe  Lineal  einfach  nachgeahmt 
haben,  so  besäfsen  wir  heute  ein  durchaus  gutes  Fluchtpunktlineal;  so 
aber  verkehrt  auf  dem  Markte  ein  Instrument,  allerdings  auf  demselben 
Prinzipe  beruhend  wie  das  Thibaulf  sehe,  aber  durch  seine  unzweek- 
mäfsige  Constructionsart  mit  solchen  Fehlern  behaftet,  dafs  es  Jedermann 
verwerfen  wird,  welcher  es  mit  dem  richtig  construirten  Thibault' sehen 
Instrumente  vergleichen  kann. 

Weniger  elementar  in  ihrer  Theorie  als  die  bisher  betrachteten  ein- 
fachen Instrumente  sind  die  als  Pantograph  oder  Storchschnabel  bekannten 
Einrichtungen 4,  welche  uns  in  den  Stand  setzen,  irgend  eine  gegebene 
Figur  in  anderem  Mafsstabe  wiederzugeben.  Von  diesen  Instrumenten 
kommen  zwei  Hauptformen  vor;  die  eine  ist  als  der  ältere  Storchschnabel, 
die  andere  als  Mailändischer  Pantograph  bekannt.  Bei  beiden  ist  eine 
Gelenkbewegung  vorhanden,  bei  welcher  nur  ein  einziger  Punkt  absolut 
fest  ist.  Der  Gelenkmechanismus  ist  so  eingeiüchtet,  dafs  zwei  auf  ver- 
schiedenen Armen  liegende  Punkte  stets  auf  derselben  geraden  Linie 
bleiben  und  ihre  Abstände  von  diesem  in  einem  bestimmten  Verhältnisse 
steben.  Hieraus  folgt,  dafs  wenn  man  einen  dieser  beiden  Punkte  eine 
Figur  umfahren  läfst,  der  andere  eine  ähnliche  und  ähnlich  liegende  Figur 
beschreiben  wird,  wobei  der  Aehnlichkeitsmittelpunkt  beider  Figuren  der 


3  Das  Thibauh'sche  Lineal  ist  auf  Taf.  50  dieses  empfehlenswerthell  Werkes 
in  wahrer  Gröfse  abgebildet. 

4  Vgl.   Ernst  Fischer:      Heber   Pantographen    in    Carls    Repertorium    für   physi- 
kalische Technik.  1866  S.  258  ff.     Mit  61  Fisniren  auf  6  Tafeln. 
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feste  Punkt  ist.  Bei  dem  älteren  Storchschnabel  findet  eine  direkte, 
bei  dem  Mailändischen  eine  umgekehrte  Aehnlichkeit  statt,  d.  h.  im 
ersten  Falle  liegen  die  Figuren  auf  derselben  Seite  ihrer  Aehnlichkeits- 
mittelpunkte,  im  zweiten  liegen  sie  auf  entgegengesetzten  Seiten.  In 
der  vorhin  angeführten  Abhandlung  über  Pantographen  haben  wir  nach- 
gewiesen, dafs  der  Pantograph  schon  vor  250  Jahren  bekannt  war  und 
dafs  ein  Pater  Christoph  Scheiner  als  der  Erfinder  anzusehen  ist.  Scheiner 
hat  eine  ausführliche  Beschreibung  seiner  Erfindung  nebst  Andeutung 
der  mannigfaltigsten  Anwendung,  welcher  dieselbe  fähig,  in  seinem 
Werke:  Pantographice  seit  ars  delineandi  (Rom  1631)  niedergelegt.  Auf 
dem  Titelblatte  zu  diesem  Werke  deutet  der  Verfasser  durch  eine  höchst 
originelle  Darstellung  an,  wie  der  Pantograph  sogar  an  der  Staffelei 
benutzt  werden  könnte,  um  räumliche  Gegenstände  abzuzeichnen.  Wir 
haben  einige  Figuren  aus  dem  Scheinef sehen  Werke  in  unserer  oben 
angegebenen  Abhandlung  gebracht. 

Die  ersten  Verbesserungen  des  Pantographen  erwähnt  Nils  Marelius, 
Premier -Lieutenant  des  kgl.  schwedischen  Landmesser -Comptoirs,  in 
seiner  Schrift  über  den  Storchschnabel,  welche  in  den  Abhandlungen  der 
kgl.  schwedischen  Akademie  der  Wissenschaften  aus  der  Naturlehre, 
Haushaltungskunst  und  Mechanik  auf  das  J.  1766  abgedruckt  ist.  Auch 
Bion  hat  in  seiner  mathematischen  Werkschule  schon  im  J.  1766  einen 
Pantographen  abgebildet  und  beschrieben.  Wir  haben  1866  in  unserer 
angeführten  Schrift  sämmtliche  bis  dahin  bekannten  Constructionen  des 
Pantographen  beschrieben  und  gute  Zeichnungen  davon  gegeben  und 
verweisen  daher  im  Uebrigen  um  so  mehr  auf  dieselbe,  als  seitdem  eine 
wesentliche  Aenderung  in  diesen  Constructionen  nicht  vorgenommen 
Morden  ist. 

In  London  1876  bildeten  die  Pantographen,  an  deren  Ausstellung 
sich  auch  Ott  und  Coradi  in  Kempten,  Adrian  Gavard  in  Paris  und 
Oertling  in  London  betheiligt  hatten,  eine  Abtheilung  für  sich.  Bei  der 
Mehrzahl  dieser  Pantographen  war  die  Verbindung  zwischen  dem  festen 
Pole  und  dem  Fahr-  und  Zeichenstifte  in  der  bekannten  Weise  durch 
ein  Gelenkparallelogramm,  in  einzelnen  Fällen  jedoch  durch  Rollen  und 
Schnurlauf  hergestellt.  Das  Bestreben  der  Verfertiger,  möglichste 
Leichtigkeit,  Sicherheit  und  Genauigkeit  der  Führungen  und  der  Be- 
richtigung zu  erreichen,  hat  zu  zum  Theile  sehr  abweichenden  Con- 
structionen, welche  man  auch  bereits  aus  unserer  genannten  Abhandlung 
ersieht,  geführt,  wie  z.  B.  bei  Ott  und  Coradi,  wo  die  Laufrollen  da- 
durch ersetzt  sind,  dafs  der  ganze  Apparat  mittels  Metalldrähten  an 
einem  krahnartigen  Gestelle  frei  über  der  Zeichnung  schwebt.  Diese 
Idee  ist  übrigens  bereits  früher  von  Goldschmidt  in  Zürich  praktisch  aus- 
geführt worden. 

Ueber  die  Instrumente  zum  Zeichnen  der  Kreisbögen  von  so  großen 
Radien,  dafs  die  Mittelpunkte  am  Rande  oder  selbst  aufserhalb  der  Zeich- 
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nungsebene  liegen,  verdanken  wir  Prof.  Helmert  in  Aachen  höchst  werth- 
volle  Mittheilungen.5  Zum  Vorzeichnen  von  Kreisbögen  nach  grofsen 
Krümmungsradien  bedient  man  sich  des  Stangenzirkels,  der  vorgearbeiteten 
Lehre,  der  gebogenen  Schiene6,  des  Centrographen  und  der  Zirkelparallelo- 
gramme. 

Der  Stangenzirkel,  dessen  wir  schon  weiter  vorn  kurz  Erwähnung 
gethau,  gestattet  nur  eine  beschränkte  Anwendung  und  versagt  für  alle 
Radienwerthe,  welche  einen  gewissen  Betrag  überschreiten.  Zudem  er- 
fordert seine  Anwendung  einen  beträchtlichen  Raum  aufserhalb  des  Um- 
landes der  Zeichnung  und  es  gehört  eine  besondere  Aufmerksamkeit 
dazu,  nicht  nur  die  Fehler  wegen  radialer  Schwankungen  der  Spitzen 
in  Folge  von  Biegungen  des  Stabes  zu  vermeiden,  sondern  überhaupt 
eine  schöne  und  richtige  Zeichnung  zu  erhalten. 

Bequemer  und  zuverlässiger  sind  Lehren,  welche  in  Kartenpapier, 
Holz  oder  anderem  passendem  Materiale  für  bestimmte  Radien  bearbeitet 
sind.  Die  Coustruction  derselben  erfolgt  nöthigenfalls  mittels  zahlreicher 
aus  rechtwinkligen  Coordinaten  abgeleiteter  Punkte.  Ihrer  allgemeinen 
Anwendung  steht  aber  der  Umstand  entgegen,  dafs  eben  jeder  Radius 
eine  eigene  Lehre  erfordert,  wodurch  auch  nicht  unerhebliche  Kosten 
entstehen. 

Eine  gewissermafsen  veränderliche  Lehre  ist  gewährt  durch  gebogene 
elastische  Schienen.  Kleine  Theile  einer  solchen  können  ohne  weiteres 
als  Kreisbögen  angesehen  werden.  Längere  Bögen  erfordern  jedoch 
zu  ihrer  Herstellung  einer  besonderen  Vorrichtung,  welche  der  Schiene 
eine  Kreisform  verleiht.  Helmert  hat  im  Literaturberichte  der  Zeitschrift 
für  Vermessungswesen,  1875  S.  36  bereits  auf  eine  Abhandlung  von  H.  Resal 
über  einen  Apparat  zu  kreisförmiger  Biegung  von  Schienen  bis  80°  Centri- 
winkel  aufmerksam  gemacht.  Ein  verwandtes,  wohl  noch  sichereres 
Hilfsmittel  ist  das  Kreiscurvenlineal  von  Prof.  Tchebichef,  welches  auf  der 
Ausstellung  in  London  1876  vertreten  war. 

Aus  Fig.  3  Taf.  20  ist  zu  ersehen,  dafs  die  Schiene  L,  welche  eine  kreis- 
förmige Biegung  erhalten  soll,  an  der  Rückseite  begrenzt  und  eingefügt  ist  in 
eine  Kette  von  mit  einander  zusammenhängenden  gleichen  Gliedern.  Je  zwei 
benachbarte  Glieder  sind  durch  ein  einfaches  Gelenk  ß,  ßt,  R2  u.  s.  w.  ver- 
bunden ;  aufserdem  sind  das  erste  und  dritte,  das  zweite  und  vierte,  das  dritte 
und  fünfte  Glied  u.  s.  w.  durch  je  ein  das  zwischenliegende  Glied  durch- 
dringendes Verbindungsstück,  wie  z.  B.  A  C,  verbunden.  Die  ersten  Glieder  üfj 
und  K2  können,  wie  die  Figur  zeigt,  durch  eine  Klemmschraube  in  einer  be- 
stimmten Stellung  festgehalten  werden;  in  Wirklichkeit  ist  daselbst  auch  eine 
feine  Bewegung ,  um  mit  aller  Schärfe  Ky  und  K2  der  Länge  nach  so  gegen 
einander  verschieben  zu  können,  dafs  die  gewünschte  Krümmung  eintritt. 

Wenn  nämlich  eine  solche  Längsverschiebung  vorgenommen  wird,  so 
pflanzt  sich  dieselbe  durch  die  Gelenke  fort  und,  weil  nur  die  äufseren  Längs- 
strecken A  Ah  A{  A2,  A2A3  ...  sowie  CCU  C,  C2,  C2C3...  sich  ändern  können, 
dagegen  die  mittleren  Längsstrecken  B  Bh  B{  Bh  B2B3  . .  .  unveränderlich  sind, 

5  Vgl.  Helmert:  Hilfsmittel  zum  Zeichnen  sehr  flacher  Kreisbögen  in  der  Zeit- 
schrift für    Vermessungswesen ,  1877   S.  147  ff.  ß 

6  Vgl.  Seyfert  1881  242  *  36.  Ohnesorge  1882  246  *  366.  Schönborn  1885  2oo  "'90. 
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mufs  eine  Krümmung  der  Gliederkette  eintreten.  An  dieser  nimmt  die  Schiene  L 
Theil,  weil  sie  durch  passende  einfache  Vorrichtungen  gezwungen  ist,  sich  dem 
von   der  Innenseite   der  Glieder   gebildeten  Polygon   tangential  anzuschliefsen. 

Das  in  Fig.  3  Taf.  20  ungefähr  in  l/3  n.  Gr.  (ohne  strengen  Anschlufs  an 
die  Modellabmessungen)  dargestellte  Lineal  gibt  Krümmungen  von  r  =  oo  bis 
r  =  4/3m.  Um  sich  eine  Vorstellung  von  dem  Betrage  der  zur  Herstellung  end- 
licher Werthe  von  r  nöthigen  Verkürzungen  von  AyAj  zu  bilden,  kann  man, 
wie  in  Fig.  4  Taf.  20  B  By  =  xQ  und  AyA^  =  x  als  zu  gleichen  Centriwinkeln 
gehörende  Bögen  von  Kreisen  mit  den  Radien  r  und  r  —  a  betrachten  und  hat 
dann  r  :  r  —  a  =  rr0  :  a- ,  woraus  sich  sofort  findet :  x0  —  x  =  (a  :  r)  x0.  Für  die 
Werthe  a  =  40/3mm  und  a?0  =  3a  =  40mm  wird  daher,  entsprechend  rmin  =  4/3m, 
(x0  —  rc)maX  =  0,01  xQ  =  0mm,4. 

Unsere  Aufgabe  wird  nun  sein,  nachzuweisen,  dafs  die  Aenderungen  von 
A  .4],  Ay  A>fr  A'2  A3  .  .  .  durch  geeignete  Wahl  der  Abmessungen,  ungefähr  Fig.  3 
und  4  entsprechend,  immer  nothwendig  gleich  groß  werden;  dann  wird  auch 
die  Krümmung  der  Schiene  L  ihrer  ganzen  Länge  nach  in  jedem  Falle  dem- 
selben Radius  angehören.  Wir  betrachten  zu  dem  Zwecke  die  beiden  stumpfen 
Winkel  C  B  Ay  und  Cl  By  A^  welche  im  Anfangszustande  bei  gerade  gestreckter 
Schiene  einander  gleich  sein  müssen  und  durch  Verkürzung  von  Ay  A^  nicht 
merkbar  ungleich  werden  dürfen.  Unter  dieser  Voraussetzung  ist  unschwer 
zu  erkennen,  dafs  eine  durch  Verschiebung  von  Ky  gegen  K^  entstehende  Ver- 
kürzung von  A  Ay  und  die  damit  verbundene  Aenderung  des  Winkels  C  B  Ay 
alle  folgenden  entsprechenden  Gröfsen  in  gleicher  Weise  beeintlufst.  Eine  kleine 
Ungleichheit  dagegen  wird  proportional  der  Anzahl  der  Glieder  anwachsen 
und  zwischen  Anfang  und  Ende  der  Gliederkette  eine  gröfste  Abweichung  der 
Winkel  und  Krümmungen  hervorrufen.  An  dem  in  London  vorgelegenen 
Exemplare  sollen  die  Winkelunterschiede  weniger  als  1/3Q0  betragen;  doch  ist 
nicht  genau  gesagt,  welche  Winkelunterschiede;  wahrscheinlich  sind  diese  so, 
wie  hier  angenommen,  zu  verstehen. 

Die  Veränderungen  des  stumpfen  Winkels  C  B  Ay  sind  denjenigen  des 
Winkels  £  bei  ß,  negativ  genommen,  gleich,  wenn  als  Ursache  der  Veränderung 
eine  Variabilität  von  Ay  A^  =  x  auftritt.  Wir  drücken  daher  die  Aenderung  A  y 
durch  die  Aenderung  A  x  aus  und,  da  A  x  nicht  ohne  weiteres  als  Differential 
angesehen  werden  darf,  entwickeln  wir  A  £  als  Function  von  A  x  nach  dem 
Tcn/for'schen  Satze  unter  Beibehaltung  auch  des  quadratischen  Gliedes.  Ebenso 
wird  mit  A  %  und  A  </>,  welche  die  Veränderungen  des  Winkels  Cy  By  A^  zu- 
sammen setzen,  verfahren. 

Für  den  Anfangs  zustand  Fig.  4  Taf.  20,  also  für  geradlinige  Erstreckung 
der  Schiene  L,  sei  der  Einfachheit  halber  Ay  B  und  A%  ß1  senkrecht  Ay  Ai  und 
BBy,  also  x  =  x0,  „  =  900.     Auch  sei  Winkel  Ay  Cy  B{  =900. 

Zeichnet  man  die  Werthe  der  Veränderlichen,  wie  schon  für  x  geschehen, 
durch  den  Index  Null  aus,   so  ist  ferner,   wenn   noch  XQ-.a  =  n  gesetzt  wird: 

xq  =  an.  b  =  i/o  =  a  y  1  +  «2-  %o  =  £o 

sin  £q  =  cos  j'q  =  n  :    y  1  -\-  rfl.  cos  £0  =  sin  v0  =  1  :    y  1  -|-  n^. 

ab  sin  £q  =  6xq  sin  i-q  =  a'2-n.  c  —  j/q  sin  »Jq.  J  =  j/q  cos  Jiq. 

Man  hat  nun  aus  Dreieck  Ay  B  A^  für  x2  =  a2  -f-  62  —  2 ab  cos  £  und  hieraus  folgt: 

x  =  ab  sin  C,  -r-         lind  1  =  ab  cos  Cl  ~r-  )  -\-  ab   sin  (    ~k- 

5  dx  -  \dx/  a  dx* 

Setzt  man  die  Anfangswerthe  ein,  so  ergibt  sich: 

womit  man  nach  Taylor' s  Satz  hat: 

A  x 

—  A  L  = (einschl.  Glieder  mit  A  x'i) (1) 

a 

Dasselbe  Dreieck  liefert  noch  die  Gleichung  a2  =  6-  +  x'i  —  2xb  cos  j/,  woraus 

man  wie  vorher  schliefst: 

0  =  x  —  b  cos  y  -f-  x  b  sin  ■>  -,— , 

'  '  dx 
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d  y  ,  t  ("  V \  t  d*y 

0  =  1  +  2  o  sin  y  -JL  -f-  x  b  cos  v  (  -.-!-  \    +  x  b  sin  y  -~-L  • 

'  dx  '  \dxj  '  dx* 


\d~ä-  'q  \jTx1/q  cfin 


Diese  Differentialquotienten  beziehen  sich  auch  auf  u-,  da  y  und  ^  nur  um  eine 
Constante  unterschieden  sind. 
Das  Dreieck  A^  B^  A<i  ergibt: 

dy  .du 

y'l  =  a?  +  x2  —  lax  cos  «.  V  t—  =  x  —  a  cos  »  +  ax  sin  u     •    . 

• dx  •  •    dx 

/rfvi2         d'*V       .       r>       .       du  ,  /dii\1  ,  .        d2u 

uf)  +y^2  =  1  +  2a"n"ax  +  a;EC05"(^)  +  a*"n."ai?r 

/  d  y  .  n  /  d*y\    _  n2 

Dasselbe  Dreieck  gibt  noch: 

d  y  .        d  y 

x1  —  a.1  +  y'i  —  2  a  y  cos  y.  x=  (y  —  a  cos  y)  -, \-  ay  sin  y  -A- . 

d'iy       idy^i       _       .         dydy    ,  /^7\2    , 


d'i 


X 


+  aysinyd-£ 

fdy\  1  /d2Z\  _  n(n*  —  1) 

te  )0  _  a(l+n)2  '  1.33*  '0  ~~  a*  (1  +  n*)2 ' 

JE  n  (n2  —  1)  Jg-2 

J/-a(l+n2)+  2(l+n2)2     02   ' 
Das  Dreieck  ^x  JBj  Cx  ergibt: 

c2  =  /2  +  y1  —  Ify  cos  $.  0  =  Cv  —  /  cos  f)  -J-  +  fy  sin  $  j^  ■ 

,dy\'l  d2  v  dy  dih       ,  /  du  \2  d2  ^ 

°=(dl)  +^-^^^  +  2/"^^^+/y  co*Hd9  +f9m*n- 

'd2^\    _  »2  ((g  2^Q  -  1) 


\da'0_       a(l+n*)'  Ux2/0       a2(l  +  «2)2 

_        n  «(/  ^Q    Ja:       «2  (fg  2  ,j,Q  _  j)  Jx2 
~  (1  +  n'l)  ~a~  +  2  (1  +  n2)2  tg  ^    02 


ty-0 


Mit  Rücksicht  auf  Gleichung  (1)  und  (2)  kann  man  nun  auch  setzen: 

Ay+J,p=      1+n,      (~Js)  +  ^ ^ +  n'-1)2Cl+n2)2-    ^ 

Wählt  man  tg  ^0  so,  dafs  der  Coefficient  von  (— j£)  =  l  wird,  so  sind  dann 
die  Winkeländerungen  bis  auf  Glieder  erster  Ordnung  einschliefslich  einander 
gleich  und  es  wird  daher  für  sehr  schwache  Krümmungen  die  genaue  kreis- 
förmige Gestalt  vorhanden  sein.     Dazu  gehört: 

tg^Y*-  ^  +  ^  =  (-J0  +  2TT^2-      "      '     ^ 

Nimmt  man  im  Maximum  J  x  =  —  0,01  x0  und  setzt  x0  =  3  er,  n  =  3,  so  ist 
(—  J  £)  =  +  0,03,  daher  Jy+Jtf  =  (—  j£)  +  0,273  X  0,0009,  d.  i.  im  Winkel- 
mafse  =  0,000245  X  3438  ="0,84  Minuten. 

Will  man  die  Glieder  zweiter  Ordnung  thunlichst  berücksichtigen,  so  muls 
man  Sorge  tragen ,  dafs  J  y  +  J  ip  auch  für  einen  mittleren  Werth  von  J  ,  = 
(— Jp  wird.    ^  0O  erhält  damit  einen  etwas  anderen  Werth  als  nach  Gleichung 

(4);  setzen  wir  also  tg  ^0=  +  "  +  r,  so  folgt  als  Bedingungsgleichung  für 
r  aus  Gleichung  (3),  wenn  [j£]  den  besonderen  in  Rede  stehenden  Werth 
von  j£  bezeichnet:  [-  Jfl  =  [-j£]  (l  +  f^)  +  ST^  ^^  w0riD  die 
Glieder  von  der  Ordnung  r  und  r  J ,'  vernachlässigt  sind.     Es  wird: 
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2  +  n'i      (1  +  vi)  .    .  , 

AX+Aip  =  (-A';)^i  +  t^r-iaA^-A';)^   ....    (5) 

Gleichheit  der  Winkel  besteht  im  Falle  der  Annahme  des  letzteren  Werthes 
für  tg  ipQ  im  Anfangszustande  und  für  4£  =  [j£].  Dazwischen  erreicht  der 
Unterschied  ein  Maximum  und  zwar,  wie  die  Gleichung  zeigt,  bei  A^,  =  ^}%\_A^\. 
Sie  beträgt  alsdann:  n  ,. 

- 4(2+^2)  L'1'J  ' 
Nimmt  man  j£  gröfser  als  [j£],  etwa  /.mal  so  grofs,  so  wird  der  Winkel- 
unterschied =  +  2  a.    i  *  C*  —  1)  [^1 C  ]2- 

Beide  Abweichungen  werden  entgegengesetzt  gleich  für: 

„  (-,  -  1)  =  i/4       bezieh.       *  =  l/2  (1+  Y2)  =  1,207.    .     .     .     (6) 
Um  [A  £]  zu  erhalten,  mufs  man  demnach  den  Maximalwerth  von  A  £  mit 
1,207  dividiren. 

Im  Falle  der  mehrfach  angenommenen  besonderen  Zahlwerthe  ist: 

(-  A  cOmax  =  +  0,03.         [-  J  fl  =  +  ^  =  +  0,025.         tg  v0  =  1 1/3  -  0,0226. 

Maximalwinkel  unterschied  ist   gleich  — 0,000043  in  arc  oder  —0,15  Minuten. 

Gegenüber  der  Annahme  (4)  bietet  daher  die  Annahme  (5)  mit  (6)  be- 
bedeutende Vortheile,  denn  der  Unterschied  benachbarter  Winkel  ist  nur  noch 
Vß  des  ersten  Werthes  und  so  klein,  dafs  auch  bei  einem  Dutzend  Gliedern 
Anfangs-  und  Endwinkel  nur  um  nahezu  2  Minuten  oder  l/30  Grad  abweichen. 
Wenn  es  also  praktisch  möglich  ist,  die  Glieder  in  genügender  Annäherung 
den  mathematischen  Bedingungen  entsprechend  herzustellen,  so  erfüllt  das 
Curvenlineal  von   Tchebichef  überraschend  gut  seinen  Zweck. 

Schliel'slich  stellen  wir  nochmals  die  von  Helmert  theils  gewählten,    theils 
der  besten  Construction  entsprechend  berechneten  Abmessungen  zusammen: 
,r0  =  3a.  b  =  3,1623a.  c  =  3,0495  a.  f=  0,8368a.  CB{  =  3,5252a. 

£o  =  Zo  =  ^0  27',l.  Vo  =  740  39',3.  ' 

Das  zu  South  Kensington  ausgestellte  Exemplar  war  sauber  in  Holz  aus- 
geführt und  schien  dem  Berichterstatter  Prof.  Helmert  recht  bequem  in  der  An- 
wendung zu  sein.  Leider,  bemerkt  Helmert,  war  es  nach  Lage  der  Verhält- 
nisse nicht  möglich,  seinen  Genauigkeitsgrad  zu  prüfen.  (Schlufs  folgt.) 
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Mit  Abbildung  auf  Tafel  17. 

Bei  den  zum  Vergleichen  und  Messen  von  Endmafsen  benutzten 
Maschinen  wird  die  Richtigkeit  der  Messungen  sehr  durch  die  gröfsere 
oder  geringere  Geschicklichkeit  des  Arbeitenden  beeinflutet,  besonders 
bei  denjenigen  Maschinen,  bei  welchen  man  die  zu  messenden  Stücke 
mit  einem  Normalstreichmatee  vergleicht  und  sich  zur  Ablesung  eines 
Mikroskopes  bedient,  oder  bei  welchen  mit  Hilfe  des  Gefühles  gemessen 
wird,  wie  z.  B.  bei  der  Wh itwort/i sehen  Werkstatt-Mefsmaschine  (1879 
233  *  278).     Diesen  Einflute  will  J.  E.  Reinecker  in  Chemnitz  (*D.R.P. 


7  Formel  4  gibt:  ^0  =  740  44',7,  c  =  3,0509a,  /=  0,8320a  und  die  Ver- 
gleichung  mit  obigen  Werthen  läfst  den  hohen  Genauigkeitsgrad  beurtheilen, 
mit  welchem  die  Theile  des  Lineals  bearbeitet  werden  müssen,  wenn  sie  ge- 
nügen sollen. 
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Kl.  42  Nv.  29831  vom  8.  Juni  1884)  dadurch  beseitigen,  dafs  er  die  eine 
Meisfläche  als  Endfläche  eines  Bolzens  d  ausbildet  (Fig.  13  Taf.  17),  der 
in  einem  Reitstock  ähnlichen  Gestelle  verschiebbar  angeordnet  ist  und 
dessen  andere  'Endfläche  auf  eine  versteifte  elastische  Platte  drückt, 
welche  eine  offene,  mit  einem  sehr  engen  Steigröhrchen  c  versehene 
und  mit  einer  beliebigen  Flüssigkeit  gefüllte  Kammer  a  abschliefst.  Eine 
geringe  Verschiebung  des  Bolzens  d  wird  demnach  ein  bedeutendes  Steigen 
der  Flüssigkeit  in  dem  engen  Glasröhrchen  c  zur  Folge  haben. 

Beim  Messen  bezieh.  Vergleichen  von  Endmafsen  und  Normalmafsen 
bringt  man  nun  erst  das  Normalmafs  zwischen  die  zwei  Endflächen  und 
bewegt  dann  mit  Hilfe  des  auf  übliche  Weise  construirten  Mefsrades  h 
mit  Schraube  die  eine  Fläche  g  so  weit  vor,  dafs  das  Stück  zum  An- 
liegen an  den  Bolzen  d  kommt,  letzteren  zurückschiebt  und  so  ein  Steigen 
der  Flüssigkeit  im  Röhrchen  c  verursacht,  dessen  Betrag  mit  Hilfe  eines 
Schiebers  k  festgestellt  wird.  Nun  wird  die  Stellung  des  Mefsrades  zum 
Zeiger  i  bezieh.  Nonius  abgelesen,  das  zu  messende  Stück  zwischen  die 
Mefsflächen  gebracht  und  das  Rad  h  so  lange  bewegt,  bis  die  Flüssig- 
keitssäule mit  dem  Zeiger  k  wieder  übereinstimmt.  Eine  Ablesung  bei 
h  ergibt  dann  den  Längenunterschied  der  beiden  Vergleichsstücke. 

Die  Muttern  f  sind  so  eingestellt,  dafs  der  Bolzen  d  etwas  von  der 
elastischen  Platte  absteht,  also  erst  ein  Stück  bewegt  werden  mufs,  ehe 
derselbe  auf  die  Flüssigkeit  einwirkt. 
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Patentklasse  öS.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  16,  20  ff. 

Wie  es  für  die  übrigen  Arbeitsmaschinen  der  Papierindustrie  bereits 
geschehen,  so  seien  im  Nachfolgenden  auch  die  in  jüngster  Zeit  bekannt 
gewordenen  Neuerungen  an  Papiermaschinen  besprochen. 1 

Knotenfänger  (Fig.  1  bis  9  Taf.  16).  Bei  dem  von  Leop.  Zeyen  in 
Raguhn  (Erl.  *  D.  R.  P.  Nr.  13935  vom  16.  November  1880)  angegebeneu 
fachen  Knotenfänger  werden  statt  der  gewöhnlichen  Schlitzplatten  in 
einem  Gelenkrahmen  gelagerte  Stäbe  benutzt,  so  dafs  die  Knotenfänger- 
platte einen  Rost  darstellt,  bei  welchem  durch  eine  Verschiebung  des 
Rahmens  der  Zwischenraum  der  einzelnen  Stäbe  geändert  werden  kann. 
Wie  aus  Fig.  1  und  2  Taf.  16  ersichtlich,  werden  in  den  durch  die  Ge- 
lenkstäbe b  verbundenen  Wänden  A  und  B  zwischen  an  diesen  Wänden 
befestigten  Schienen  l  und  /[  die  flachen  Stäbe  s  gehalten.     Die  hintere 

1  Vgl.  hierzu  Mason's  Saugkasten  1878  229  *  93.  Neuerungen  an  rotirenden 
Knotenfängern  1880  238  *  463.  Seidler's  Heifsluft-Trockencylinder  1883  250 
*  350.  Anncmdale's  Saugkastenanordungen  1880  230  *  107.  Kleinlogel's  Nai's- 
presse  1884  251*488.  Randair s  Saugkasten  1883  247*203.  Albey's  Sieh- 
führer 1883  249  *  259.  Steinmayer's  Siebspannvorrichtung  1881  242  451.  Papier- 
maschinen auf  der  Pariser  Ausstellung  1878  1879  232  *  289. 
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Wand  A  trägt  zwei  Zapfen  a,  mit  welchen  der  Rahmen  drehbar  gelagert 
ist,  und  die  vordere  Wand  B  an  Armen  b{  Platten,  gegen  welche  die 
Schlagräder  des  Rüttelwerkes  arbeiten.  An  der  hinteren  Wand  sitzt 
noch  auf  der  dem  Maschinenführer  zugekehrten  Seite  -ein  Winkel  au 
der  an  seinem  Ende  drehbar  die  Mutter  m  für  die  Schraube  d  trägt, 
welche  letztere  mit  einem  Gelenke  c  an  die  Verbindungswand  b  an- 
gehängt ist.  Durch  Drehen  der  Schraube  d  mittels  des  daran  sitzenden 
Kreuzes  ä,  was  während  des  Ganges  des  Knotenfängers  geschehen  kann, 
läfst  sich  der  Rahmen  aus  der  rechteckigen  Form  in  ein  beliebiges 
Parallelogramm  bringen,  wobei  der  Zwischenraum  der  Stäbe  s  verringert 
wird.  Die  Gröfse  der  an  b{  sitzenden  Platten  ist  so  gewählt,  dafs  auch 
bei  der  äufsersten  Rahmenverschiebung  die  Rüttelräder,  ohne  verstellt 
zu  werden,  noch  auf  dieselben  wirken  können. 

Für  die  Sichtung  des  Papierstoffes  hat  der  Knotenfänger  die  ver- 
schobene Lage  und  wird  derselbe  in  seine  Rechteckform  zurückgebracht, 
wenn  seine  Reinigung  vorzunehmen  ist.  Wenn  der  Rahmen  recht- 
winkelig eingestellt  wird,  so  ist  auch  der  gegenseitige  Abstand  der  Stäbe 
oder  die  Schlitzweite  am  gröfsten  und  die  Knötchen,  welche  sich  in  den 
Schlitzen  festgesetzt  hatten,  können  mit  Leichtigkeit  herausgeschwemmt 
werden.  Diese  Möglichkeit  der  leichten  und  schnellen  Reinigung  während 
des  Ganges,  ohne  erst  die  Sichtplatten  hochheben  oder  herausnehmen 
zu  müssen,  gibt  diesem  Knotenfänger  einen  unbedingten  Vorzug;  doch 
stellt  sich  einer  allgemeineren  Benutzung  die  durch  die  vielen  schwachen 
und  grofse  Genauigkeit  erfordernden  Stäbe  bedingte,  schwierige  und 
theuere  Herstellung  hindernd  entgegen. 

Eine  für  flache  Knotenfänger  von  Reinicke  und  Jasper  in  Cöthen 
(Erl.  *D.  R.P.  Nr.  13497  vom  26.  September  1880)  angegebene  und  in 
Fig.  6  Taf.  16  skizzirte  Rüttelvorrichtung  gestattet  eine  während  des 
Ganges  vorzunehmende  Verstellung  der  Hubgröfse.  Von  der  Kurbel  k  aus 
wird  durch  die  Gelenkstange  p  der  Schlitzhebel  c  in  schnelle  schwingende 
Bewegung  versetzt;  mit  dem  Schlitzhebel  c  ist  die  Knagge  u  verbunden, 
auf  welcher  der  Schuh  n  des  mit  der  Tragstange  s  für  die  Knotenfang- 
platte verbundenen  Hebels  m  aufliegt.  Der  Drehpunkt  des  Hebels  m  ist 
wegen  der  geraden  Führung  der  Stange  s  durch  das  Gelenkstück  o  be- 
weglich. Der  Angriffspunkt  der  Stange  p  an  dem  Schlitzhebel  c  ist  durch 
eine  mittels  des  Handrades  h  zu  drehende  Schraube  verstellbar  und  da- 
durch und  durch  die  Verstellbarkeit  des  Schuhes  n  jede  beliebige  Ver- 
änderung in  der  Rüttelung  vorzunehmen. 

Der  Mechanismus  ist  für  den  Zweck  der  Rüttelung  gegenüber  den 
bisher  angewendeten  Daumenscheiben  umständlicher  geworden.  Die 
Veränderlichkeit  der  Hubgröfse  ist  auch  bei  letzteren  in  einfacher  Weise 
möglich  und  der  Vorzug  leichteren  und  ruhigeren  Arbeitens  und  ge- 
ringerer Abnutzung,  welchen  die  beschriebene  Rüttelcorrichtung  besitzen 
dürfte,  wird  gegen  eine  Einrichtung,  wie  sie  in  dem  Deutschen  Patente 


Ueber  Neuerungen  an  Papiermaschinen.  229 

*  Nr.  23  756  vom  16.  Januar  1883  von  F.  Wrigley  und  J.  Robertson  in 
Bury  (England)  angegeben,  etwas  zurücktreten.  Hier  werden  die  Daumen- 
scheiben R  und  die  Tragstangen  S  (Fig.  7  Taf.  16)  von  einem  Gehäuse  K 
umschlossen.  Dasselbe  ist  mit  Schmiere  beständig  gefüllt  und  wird  ein 
Trockenlaufen  der  Daumen  nicht  mehr  stattfinden  können,  wie  auch 
durch  den  Abschlufs  der  Lärm  etwas  gemildert  wird.  Die  Lagerbüchsen 
für  die  durch  das  Gehäuse  gehende  Welle  der  Daumenscheiben  sind 
allerdings  dabei  sehr  dicht  zu  halten  und  bedürfen  einer  Nachstellbar- 
keit. Das  Gehäuse  K  ruht  auf  einem  Keile  M  und  durch  Verschieben  des 
letzteren  kann  nach  Höher-  oder  Tieferstellung  der  Daumenscheibe,  wenn 
die  Stange  S  in  bestimmter  Lage  gegen  weiteres  Senken  gehindert  wird, 
eine  Aenderung  der  Hubhöhe  der  Stange  S  erfolgen. 

In  demselben  Patente  Nr.  23  756  findet  sich  noch  eine  Einrichtung 
angegeben,  bei  welcher  der  aus  dem  Knotenfängertroge  abfliefsende  Stoff 
erst  auf  ein  schräg  stehendes  Siebtuch  auffällt,  bevor  derselbe  auf  den 
Siebtisch  der  Papiermaschine  gelangt  zum  Zwecke,  dem  Stoffe  das  über- 
flüssige Wasser  abzusondern.  Wenn  auf  eine  solche  Weise  der  Papier- 
maschine die  Arbeit  erleichtert  werden  soll,  so  darf  die  Gleichartigkeit 
des  zufliefsenden  Stoffes  keine  Einbufse  erleiden.  Bei  der  angegebenen 
Anordnung  würde  einestheils  durch  das  Sieb  ein  Faserverlust  eintreten 
können,  anderenteils,  da  dem  Siebe  eine  stetige  Reinigungsvorrichtung 
fehlt,  die  Wasserabsonderung  immer  geringer  werden. 

Der  flache  Knotenfänger  von  Georg  Tidcombe  jun.  in  Watford  (*D.  R.P. 
Nr.  28  507  vom  3.  April  1884)  soll  durch  eine  stetig  wirkende  Reinigungs- 
vorrichtung der  Knotenfangplatte  eine  gröfsere  Leistungsfähigkeit  ergeben 
und  zeichnet  sich  in  seiner  Construction  durch  das  Feststehen  der  Fang- 
platte aus.  Oberhalb  der  Fangplatte  a  (Fig.  5  Taf.  16)  läuft  über  die 
Rollen  B  ein  endloses  Band  A,  welches  in  genau  gleichen  Abständen 
von  einander  elastische  Abstreifer  A{  trägt,  die  auf  der  Fangplatte  a 
zurückgehaltene  Knoten  und  Unreinigkeiten  mitnehmen  und  über  den 
concentrisch  mit  der  einen  Scheibe  B  verlaufenden  Rand  C  in  die  Rinne  D 
befördern.  Diese  Rinne  D  ist  an  ihrem  unteren  Theile  mit  einem  Siebe  d 
versehen  und  durch  Siebwände  dt  in  eine  Anzahl  Abtheilungen  getheilt. 
Das  sich  durch  das  Sieb  in  der  Rinne  D  absondernde  Wasser  und  etwaige 
Stofffasern  werden  von  der  Rinne  E  aufgefangen  und  zu  erneuter  Sichtung 
fortgeleitet.  Die  Abstreifer  A{  sind  nicht  glatt,  sondern  haben  auf  einer 
Seite  Einkerbungen,  in  welchen  sich  die  Knoten  sammeln  und  gehalten 
werden;  auch  werden  bei  sehr  langen  Fasern  die  Abstreifer  rechen- 
oder  kammartig  gemacht.  Die  zur  Verhinderung  des  Versetzens  der 
Schlitzplatten  nöthige  Rüttelung  ist,  da  die  Sichtplatte  feststeht,  durch 
den  auf  und  nieder  gehenden  Boden  unterhalb  der  Schlitzplatten  a  erzielt. 

Eine  Mehrleistung  gegenüber  der  gewöhnlichen  flachen  Knoten- 
fängern wird  der  eben  beschriebene  Apparat  ergeben;  doch  kann  dabei 
die  Güte  der  Arbeit  beeinträchtigt  werden,  insofern  die  Abstreifer  kleinere 
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Knötchen  in  die  Sehlitze  streifen  und  so  raschere  Verstopfung  veranlassen 
können.  Ferner  sind  die  Schlitzplatten,  wenn  auch  die  Abstreifer,  wie 
angegeben,  aus  Weichgummi  gemacht  werden,  stets  einer  gewissen  Ab- 
nutzung ausgesetzt,  wie  nicht  minder  die  Abstreifer  selbst  sich  rasch 
abschleifen  werden.  Die  Rollen  B  sind  auch  in  Berücksichtigung  des 
letzteren  Umstandes  mit  genauer   senkrechter  Einstellung   zu  versehen. 

Zur  Ergänzung  der  in  D.  p.  J.  1880  238  ""'  463  veröffentlichten  Ueber- 
sicht  über  rotirende  Knotenfänger  ist  zuerst  die  in  einem  Zusatzpatente 
*  Nr.  24953  vom  17.  April  1883  geschützte  Neuerung  von  Reinkke  und 
Jasper  in  Cöthen  an  ihrem  dort  S.  465  beschriebenen  Apparate  zu  be- 
trachten. Bei  diesem  Knotenfänger,  welcher  in  Fig.  3  und  4  Taf.  16 
dargestellt  ist,  dreht  sich  ein  Cylindersieb  c  in  einem  mit  Papierbrei  ge- 
füllten Kasten,  wobei  die  feinen  Fasern  in  den  Cylinder  treten  und  aus 
demselben  durch  die  Zapfenöffnungen  in  die  Kanäle  o  befördert  werden. 
Die  nothwendige  Rüttelung  des  Stoffes  wird  durch  eine  in  dem  Papier- 
breie unter  dem  Cylindersiebe  liegende  und  diesem  entsprechend  gebogene 
Platte  g  erzielt.  Ein  innerhalb  des  Cylindersiebes  liegendes  Spritzrohr 
sendet  beständig  feine  Wasserstrahlen  nach  auswärts  durch  die  Schlitze 
des  Siebes  und  reinigt  so  dieselben  von  anhaftenden  Knoten.  Bei  dieser 
Einrichtung  ist  es,  trotzdem  nur  für  jeden  Schlitzkreis  immer  ein  Loch 
im  Spritzrohre  vorhanden  ist  und  das  durchgespritzte  Wasser  von  einer 
Rinne  aufgefangen  wird,  nie  zu  vermeiden,  dafs  ein  gewisser  Theil  des 
Spritzwassers  in  den  gesichteten  Papierbrei  zurückfällt  und  diesen  unnütz 
und  zuweilen  sogar  stark  verdünnt.  Um  dies  thunlichst  zu  vermeiden, 
beschränkt  man  ohne  Schaden  für  die  Siebreinigung  die  Spritzung,  indem 
nicht  über  die  ganze  Länge  des  Cylinders  gleichzeitig,  sondern  ab- 
wechselnd Theile  der  Länge  des  Siebes  nach  einander  bespritzt  werden. 
Das  Spritzrohr  ist  in  eine  bestimmte  Anzahl  Abschnitte  q  getheilt  und 
erhält  jeder  Abschnitt  sein  Wasser  durch  besondere  Verbindungsröhren 
aus  dem  darunter  befindlichen  Hauptrohre  (),  das  entsprechend  der  Länge 
nach  in  eine  gleiche  Anzahl  Kammern  getheilt  ist.  Jede  Kammer  wird 
für  sich  durch  ein  kleines  Röhrchen  s  gespeist  und  sind  alle  diese  Röhrchen 
in  einer  Scheibe  v  befestigt.  Vor  dieser  Scheibe  mit  den  Oefmungen 
für  die  Röhrchen  liegt  eine  runde  Platte  i  in  einer  mit  Wasser  gespeisten 
Vorkammer  und  wird  diese  Platte  i  durch  eine  Feder  dicht  gegen  die 
Scheibe  v  geprefst  und  durch  ihre  Achse  w,  die  in  einer  Stopfbüchse 
gelagert  ist,  ruckweise  gedreht.  In  der  Platte  i  ist  ein  Loch  und  durch 
dieses  empfängt  immer  eines  der  Röhi-chen  s  Wasser  und  wird  dann  der 
Siebcylinder  auf  der  dem  zugehörigen  Rohrabschnitte  q  entsprechenden 
Stelle  bespritzt.  Die  ruckweise  Drehung  der  Scheibe  i  wird  durch  ein 
Schaltwerk  vermittelt,  welches  auf  der  Achse  u  sitzt  und  dessen  Schalt- 
hebel von  einem  am  Rade  p  angebrachten  Kurbelzapfen  x  bewegt  wird. 

Je  nach  der  Geschwindigkeit  des  Rades  p,  welche  durch  Wechsel- 
räder zu  ändern  ist,  kommt  nun  das  Loch  in  der  Platte  i  nach  einander 
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immer  eine  verschiedene  Zeit  lang  vor  jedes  Röhrchen  s  zu  stehen  und 
die  Reinspülung  an  der  entsprechenden  Stelle  hält  verschieden  lange  an. 
Wenn  zwei  Löcher  in  der  Scheibe  i  vorhanden  sind,  werden  zwei  Ab- 
theilungen q  zugleich  spritzen  und,  um  hier  ein  Mittel  zur  Veränderung 
der  Spritzung  je  nach  der  Beschaffenheit  des  Papierbreies  in  der  Hand 
zu  haben,  gibt  man  der  Scheibe  i  mehrere  Löcher  und  verstopft  je  nach 
Bedürfnifs  einige  derselben.  Vor  der  Platte  i  liegt  noch  ein  Sieb, 
welches  Unreinigkeiten  in  dem  Spritzwasser  zurückhält  und  bei  Oeffnung 
des  unten  an  der  Kammer  angebrachten  Hahnes  durch  das  dann  darüber 
strömende  Wasser  rein  gespült  wird. 

Diese  Einrichtung  zur  abwechselnden  theilweisen  Spritzung  des  Sieb- 
cylinders  ist  gut  erdacht;  doch  für  ihre  Ausführung  durch  die  theuere 
Herstellung  des  Rohres  Q  mit  den  vielen  Kammern,  den  kleinen  Röhrchen  s 
und  den  daran  sitzenden  Abtheilungen  q  kostspielig.  Es  wäre  zu  über- 
legen, ob  sich  derselbe  Zweck  nicht  durch  ein  kurzes,  in  der  ganzen 
Länge  des  Siebcylinders  hin  und  her  bewegtes  Spritzrohr  erreichen  liefse. 
(Vgl.  Kleinlogel  1884  251  *  528.) 

Eine  weitere  Neuerung  an  dem  rotirenden  Knotenfänger  Fig.  3  und  4 
ist  die  Abdichtung  der  durch  den  Boden  des  Stoffkastens  gehenden  Rüttel- 
stange f  der  Platte  g.  Durch  die  sandige  Verunreinigung  des  Papierbreies 
nutzt  sich  diese  Stange  f  sehr  rasch  ab  und  man  verhindert  deshalb  den 
Zutritt  des  Papierbreies  zum  Lager  durch  einen  Kautschukring  n;  derselbe 
bleibt  auch  bei  höchster  Stellung  der  Platte  g  immer  noch  etwas  zusammen- 
gedrückt und  füllt  dadurch  den  Raum  zwischen  Lager  und  Platte  stets  aus. 

Bei  der  vorliegenden  Construction  des  rotirenden  Knotenfängers,  bei 
welchem  der  Papierbrei  aus  dem  Kasten  bei  seiner  Sichtung  in  das 
Innere  der  Siebtrommel  dringt,  sammelt  sich  die  gröfste  Menge  der  ab- 
gefangenen Knoten  in  dem  Kasten  an,  der  Papierbrei  in  demselben  wird 
also  immer  unreiner,  der  Gang  des  Siebcylinders  erschwert,  weshalb 
der  Kasten  öfters  ganz  entleert  werden  mufs.  Wenn  der  Papierbrei 
bei  seinem  Gange  durch  den  Knotenfänger  die  umgekehrte  Richtung 
nähme,  d.  h.  wenn  der  Papierbrei  innerhalb  des  Siebcylinders  zufliefst, 
bei  seiner  Sichtung  aus  demselben  nach  aufsen  in  den  Kasten  dringt 
und  dort  abgeleitet  wird,  würde  dieser  Uebelstand  behoben.  Die  Papier- 
fabrikanten halten  aber  gern  den  ersten  Weg  ein  und  nur  in  der  Ab- 
sicht, dafs  es  zuweilen  erwünscht  sein  kann,  den  Papierbrei  den  um- 
gekehrten Weg  zu  führen,  wollen  Heinicke  und  Jasper  auf  diese  Mög- 
lichkeit bei  ihrem  rotirenden  Knotenfänger  verweisen.  Es  braucht  für 
den  Gang  des  Papierbreies  von  innen  nach  aufsen  aus  dem  Siebcylinder 
nur  die  Spritzung  desselben  geändert  zu  werden,  also  nicht  mehr  von 
innen,  sondern  von  aufsen  erfolgen.  Es  wird  innerhalb  des  Siebcylinders 
unter  dem  aufserhalb  befindlichen  Spritzrohre  eine  Rinne  angeordnet, 
welche  das  Spritzwasser  mit  den  abgespülten  Knoten  auffängt  und  zur 
Seite  durch  die  Zapfenöffnungen  des  Siebcylinders  ableitet. 
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Der  Siebcylinder  wird  in  den  Fällen,  wo  die  Spritzung  von  innen 
nach  aufsen  erfolgt,  aufsen  glatt  gemacht  und  nur  innen  sind  die  Schlitze 
für  den  besseren  Eintritt  der  Spritzstrahlen  erweitert.  Soll  nun  aber 
bei  demselben  Knotenfänger,  also  demselben  Siebcylinder,  die  Spritzung 
von  aufsen  nach  innen  stattfinden,  so  müssen  die  Schlitze  natürlich  auch 
aufsen  am  Cylinder  schräg  erweitert  werden.  Ein  Vortheil  bei  der 
zweiten  Anordnung  liegt  noch  darin,  dafs  die  Rüttelplatte  g  in  dem 
bereits  gesichteten  Papierbreie  sich  bewegt,  wodurch  der  abfliefsende 
Papierbrei  vor  der  darauf  folgenden  Papierbildung  noch  kräftig  durch- 
gerührt wird. 

Ein  rotirender  Knotenfänger,  bei  welchem  der  Stoff  ebenfalls  von 
aufsen  nach  innen  durch  das  Cylindersieb  geht,  ist  noch  von  Jul.  Stein- 
mann in  Paris  (Erl.*D.R.P.  Nr.  13500  vom  6.  Oktober  1880)  angegeben. 
Wie  aus  Fig.  8  und  9  Taf.  16  zu  ersehen,  tritt  der  Papierbrei  durch  das 
Einlaufrohr  S  in  eine  auf  der  gegenüber  liegenden  Seite  kegelförmig 
sich  verengende  Trommel  F,  bei  seiner  Sichtung  aus  der  Trommel  in 
den  Kasten  D  und  lliefst  aus  diesem  über  die  einen  bestimmten  Flüssig- 
keitsspiegel einhaltende  stellbare  üeberfallschütze  E  nach  der  Papier- 
maschine ab.  Zu  beiden  Seiten  der  Trommel  F  sind  Scheiben  G  an- 
gebracht, welche  auf  den  Rollen  H  der  Welle  J  laufen  bezieh,  von 
diesen  die  Drehung  auf  die  Trommel  übertragen;  dabei  erhält  die  Trom- 
mel durch  die  ebenfalls  auf  der  Welle  J  befindlichen  Zahnscheiben  O 
ihre  Rüttelung,  indem  sich  die  in  besonderen  Augen  N  des  Gestelles  A 
geführten  Zapfen  a  der  die  Trommelzapfen  umfassenden  Rahmen  M  auf 
die  Zahnscheiben  0  aufsetzen.  Die  Rahmen  M  sind  mittels  Gelenk- 
stücken an  die  Blattfedern  K  angehängt  und  erhält  die  Trommel  F  da- 
durch eine  elastische  Lagerung.  Wenn  die  Trommel  durch  die  Zahn- 
scheiben O  in  die  Höhe  gehoben  wird,  so  werden  die  Scheiben  G  auch 
von  den  Rollen  H  abgehoben  und  die  Trommel  zeitweilig  nicht  gedreht. 
Die  Trommel  erhält  auf  diese  Weise  eine  ruckweise  Drehbewegung 
und  kann  die  Gröfse  derselben,  wie  auch  die  Stärke  der  Rüttelung  be- 
liebig geändert  werden,  indem  die  Trommel  verschieden  hoch  eingestellt 
wird.  Zu  diesem  Zwecke  ruhen  die  Zapfen  der  Trommel  in  den 
Rahmen  M  auf  zwei  Keilen  i,  welche  durch  das  Handrad  W  und  eine 
rechts-  und  linksgängige  Schraube  einander  genähert  oder  von  einander 
entfernt  werden.  Die  Zapfen  a  fallen  dann  auch  verschieden  tief  in 
die  Zähne  der  Scheiben  O  ein,  so  dafs  der  jedesmalige  Drehwinkel  der 
Trommel  F  vergröfsert  oder  verkleinert  wird.  Ein  weiteres  Mittel  zur 
Einstellung  der  Trommel  hat  man  in  der  Anspannung  der  Federn  K 
durch  die  Schraube  X  mit  dem  Schlüssel  F;  damit  kann  auch  gleich- 
zeitig durch  ein  genügend  hohes  Ausheben  die  Trommel  gänzlich  zum 
Stillstande  gebracht  werden,  ohne  dafs  es  nöthig  ist,  den  Antriebsriemen 
abzuwerfen.  Die  Reinigung  der  Trommel  F  von  den  anhaftenden  Knoten 
erfolgt  durch  die  Bürste  p  und  ein  Spritzrohr  r,  welche  beide  durch  den 
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Hebel  Q  in  schwingende  Bewegung  versetzt  werden.  Ein  sich  aufsen 
an  die  Trommel  legender  Abstreifer  s  nimmt  die  anhaftenden  Knoten 
ab,  so  dafs  dieselben  nicht  wieder  in  den  Kasten  D  gelangen.  Der 
Papierbrei  ist  in  der  Trommel  von  der  Eintrittstelle  an  in  stetig  fort- 
schreitender Bewegung  begriffen,  welche  durch  eine  Schraube  Fx  be- 
wirkt wird.  Wenn  am  anderen  Ende  der  kegelförmige  Theil  der  Trom- 
mel aus  dem  Papierbreie  tritt,  nimmt  derselbe  auch  die  durch  die  Schraube 
dahin  beförderten  Knoten  und  Unreinigkeiten  mit  und  dieselben  gelangen 
durch  die  Zapfenöffnung  nach  aufsen.  Diese  Oeffnung  ist  durch  eine 
federnde  Klappe  verschlossen  und  wird  dieselbe  nur  während  jeder 
vollen  Trommelumdrehung  eine  Zeit  lang  geöffnet,  wenn  die  Rolle  e  der 
Klappe  auf  der  stellbaren  Platte  u  aufläuft.  Eine  nochmalige  Sichtung 
des  seitlich  aus  der  Trommel  beförderten  Stoffes  kann  vor  Austritt  in 
dem  siebförmig  durchbrochenen  Hohlzapfen  F2  stattfinden. 

Die  Anordnung  der  Förderschraube  im  Inneren  der  Siebtrommel  F 
mit  dem  kegelförmigen  Auslauf  der  Trommel  mag  ihre  Vorzüge  haben 
weil  durch  die  stetige  Abführung  der  groben  Unreinigkeiten  sich  der 
Papierbrei  im  Inneren  der  Trommel  nicht  zu  sehr  verdickt  und  die 
Sichtung  nicht  erschwert  wird;  dagegen  erschwert  diese  Anordnung  die 
Reinigung  der  Trommel,  der  Zugang  zu  den  Schlitzplatten  ist  unbequem 
und  es  liegt  die  Befürchtung  nahe,  dafs  ein  ungleiches  Ausschleifen  der 
Schlitze  nach  der  einen  Seite  der  Trommel  zu  eintritt,  sowie  dafs  sich 
in  den  Ecken  der  Schraube  leicht  Nester  bilden  werden,  nicht  zu  ver- 
gessen des  oben  besprochenen  Uebelstandes  einer  zu  grofsen  Verdünnung 
des  Papierbreies  durch  das  von  aufsen  in  die  Trommel  tretende  Spritz- 
wasser. (Fortsetzung  folgt.) 
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Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  17.  » 

Das  in  neuerer  Zeit  bei  Entlastungsvorrichtungen  allgemein  übliche 
Verfahren,  bei  der  Senkung  der  Brücke  durch  Heben  eines  festen  Gegen- 
gewichtes Arbeit  aufzusammeln,  welche  dann  zum  Ueberführen  der  Wage 
in  die  Wägebereitschaft  verwendet  wird,  hat  den  Mangel,  dafs  das  un- 
veränderliche Moment  des  Gegengewichtes  dem  wechselnden  der  Brücken- 
belastung nicht  immer  entspricht,  so  dafs  dann  zur  Entlastung  Kraft- 
aufwand erforderlich  wird,  der  nicht  zurückgegeben  wird.  Diesem 
Umstände  zu  begegnen,  wird  von  H.  Redecker  und  Naufs  in  Bielefeld 
(*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  29342  vom  8.  Januar  1884)  vorgeschlagen,  einen 
im  entlasteten  Zustande  wagerecht  stehenden  Hebel  U  (Fig.  3  und  4 
Taf.  17)  des  Entlastungsmechanismus  mit  einem  Rollgewichte  Q  zu  ver- 
sehen, welches  von  der  Hebelstützachse  aus  so  lange  fortgerollt  wird, 
bis   es  die  Ausgleichung   der  jeweiligen  Gesammtwiderstände   bewirkt. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  2öo  Nr.  6.  1885/1.  17 


234  H-  Redecker  und  Naufs'  Brückenwagen- Entlastung. 

Im  Augenblicke  der  Ausgleichung  erfolgt  die  Feststellung  des  Roll- 
gewichtes dadurch,  dafs  der  doppelarmige  Hebel  f  auf  einen  festen 
Widerstand  w  trifft,  woraus  sich  eine  Drehung  des  Winkelhebels  h  ergibt. 
Dadurch  wird  die  am  Bolzen  b  befestigte  Sperrklinke  k  frei  und  tritt, 
durch  eine  Spiralfeder  getrieben,  in  die  am  Stege  des  Hebels  U  an- 
gebrachten Sperrzähne  u  ein.  Am  Bolzen  v  ist  das  Hebewerk  der  Brücke 
angeschlossen. 

Eine  weitere  Ausführungsform  mit  dem  sonstigen  zugehörigen  Hebel- 
mechanismus ist  in  Fig.  5  Taf.  17  angegeben.  Das  Rollgewicht  Q  wird 
hier  durch  den  Hebel  R  verschoben  und  mittels  eines  nicht  dargestellten 
Zahnbogens  wie  vorher  selbstthätig  festgestellt,  x  ist  die  Drehachse  des 
Hebels  U  und  der  kurze  Arm  desselben  durch  eine  Zugstange  mit  dem 
Arme  w{  verbunden,  welcher  auf  der  Welle  w  sitzt,  von  wo  aus  die 
Curvenstücke  C  bewegt  und  in  Folge  dessen  die  4  Stützlager  der  Hebel  H 
gehoben  werden.  Die  nicht  belastete  Brücke  und  das  Wagehebelsystem 
wird  ohne  Zuhilfenahme  des  Rollgewichtes  gehoben  bezieh,  gesenkt.  Zu 
diesem  Zwecke  ist  der  kurze  Arm  des  Hebels  U  von  dem  langen  ge- 
trennt und  mit  dem  um  x  drehbaren  Hebel  N  fest  verbunden,  welcher 
auch  um  eine  zu  x  senkrechte  Achse  beweglich  ist.  Die  Feststellung 
des  Hebels  N  wird  dadurch  herbeigeführt,  dafs  derselbe  in  einen  seitlich 
verzahnten  Bogen  u  des  Hebels  U  eingreift.  Durch  die  auf  einander 
folgenden  Bewegungen  um  die  sich  kreuzenden  Achsen  kann  der  Hebel  N 
ausgelöst  bezieh,  die  unbelastete  Brücke  gehoben  oder  gesenkt  werden. 

Man  könnte  die  Frage  aufwerfen,  ob  nicht  an  Stelle  dieser  beson- 
deren Einrichtung  für  Bewegung  von  Brücke  und  Hebelsystem,  durch 
welche  die  ganze  Entlastung  umständlich  wird,  gleichfalls  das  Roll- 
gewicht verwendet  werden  kann?  Offenbar  aber  ist  die  Anordnung 
deshalb  getroffen,  weil  man  bei  Benutzung  des  Rollgewichtes  dasselbe 
auf  schiefen  Ebenen  bewegen  müfste;  denn  wegen  der  Verschiedenheit 
der  zu  überwindenden  Kraftmomente  wäre  beim  Entlasten  z.  B.  das 
Rollgewicht  dem  Hebeldrehpunkte  zu  nähern,  zunächst  zwar  auf  wage- 
rechter Bahn,  nach  der  Senkung  der  Brücke  aber  zur  Ausgleichung  des 
Wagehebelgewichtes  auf  einer  schiefen  Ebene  hinabzurollen.  Bei  Ueber- 
führung  der  Wage  in  den  gebrauchsfähigen  Zustand  würden  demnach 
zweimal  schiefe  Ebenen  sich  finden. 

Durch  eine  einfache  Umänderung  des  Systemes  könnte  jedoch  die  fragliche 
Einrichtung  entbehrlich  gemacht  werden.  Es  sei  U  (Textfigur  1)  der  Hebel, 
auf  welchem  das  Rollgewicht  Q  läuft,  und  mit  U  werde  ein  festes  Gegen- 
gewicht B  verbunden,  dessen  Moment  gleich  sei  dem  Momente  des  bei  A  an- 
greifenden Brückengewichtes.  Die  Rollbahn  erstrecke  sich  auch  über  den 
kurzen  Hebelarm  und  sei  von  B  bis  zum  Hebeldrehpunkte  nach  einer  schwach 
concaven,  den  elastischen  Formänderungen  der  Brücke  und  der  Hebel  ent- 
sprechenden Curve  gebildet  und  von  da  aus  unter  einem  bestimmten  Winkel 
gebrochen.  In  Textfigur  1  ist  angenommen ,  die  Brücke  mit  dem  gewogenen 
Fahrzeug  sei  so  weit  gesenkt,  dafs  das  Fahrzeug  die  Schienen  berührt.  Ver- 
schiebt man  nun  Q  in  der  Richtung  des  Pfeiles,  so  wird  zunächst  in  Folge  der 
elastischen  Durchbiegungen  U  in  die  in  Textfigur  2  gezeichnete  Lage  kommen. 
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Beim  Hebeldrehpunkte  angelangt,  wird  Q  festgestellt  und  durch  weitere 
Drehung  des  Hebels  U  die  durch  B  ausgewogene  Brücke  so  weit  gesenkt,  bis 
dieselbe    auf   den    Stützpunkten    aufruht.     In  Fig.  1. 

dieser  Lage  mufs  der  kurze  Arm  von  U  wage- 
recht stehen.  Nun  wird  Q  verschoben,  bis  der 
Unterschied  der  Momente  von  Q  und  B  gleich 
ist  dem  Momente  des  Wagehebelgewichtes  und 
endlich  durch  U  die  Senkung  der  Wagehebel 
bewirkt.  Bei  dieser  Anordnung  wird  die  ge- 
sammte  beim  Niederlassen  der  Brücke  u.  s.  w. 
zu  gewinnende  Arbeit  aufgespeichert ;  auch 
das  Gewicht  derselben  würde  nicht  gröfser 
werden,  da  ja  Q  um  das  Gewicht  von  B  kleiner 
genommen  werden  kann.  Fig.  2. 


Marcuse's  Vorrichtung  zum  Oeffnen  und  Schliefsen  von 
Thüren  u.  dgl.  von  innen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17. 

Zum  Oeffnen  und  Schliefsen  von  Aufsenläden,  Thüren  u.  dgl.  vom 
Inneren  eines  Raumes  aus  hat.  E.  Marcuse  in  Berlin  nach  der  Deutschen 
ßauzeitung,  1884  S.  576  die  in  Fig.  9  und  10  Taf.  17  skizzirte  Vorrichtung 
ausgeführt.  Dieselbe  besteht  aus  einer  Gelenkstange  aus  3  Gliedern  o,  b 
und  c,  deren  erstes  (und  zugleich  längstes)  durch  einen  eisernen,  in  der 
Fenster-  oder  Thürlaibung  anzubringenden  Bügel  J,  sowie  durch  eine 
Oeffnung  im  Fenster-  oder  Thürr ahmen  f  eng  geführt  wird.  Bei  ge- 
schlossenem Laden  ist  die  Gelenkstange  gerade  gesteckt;  schiebt  man 
dann  die  Stange  mittels  des  Griffes  h  hinaus,  so  öffnet  sich  der  Laden, 
wobei  die  beiden  anderen  Glieder  b  und  c  vermöge  der  Gelenkverbindung 
der  Drehbewegung  des  Ladens  folgen  (vgl.  Fig.  10).  Ist  die  Bewegung 
des  Ladens  beendet,  so  wird  mittels  eines  an  demselben  angebrachten 
Keiles  i  der  Laden  durch  die  Gelenkstange  fest  gegen  die  Wand  ge- 
prefst.  Die  Gelenkstange  hat  in  ihrem  ersten  Gliede  a  eine  Anzahl 
Löcher,  welche  nebst  einem  beim  Bügel  /  angebrachten  Stifte  dazu 
dienen,  die  Lage  der  Stange  zu  verändern  und  damit  gewisse  feste  Stellun- 
gen des  Ladens  zu  erzielen. 

Eine  andere  Einrichtung  dient  in  ähnlicher  Weise  für  Doppelflügel  und 
bedingt  zum  Oeffnen  und  Schliefsen  der  Läden  vorausgehendes  geringes 
Oeffnen  des  betreffenden  Fensters. 


W.  Crossley's  Doppel -Jacquard. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17. 

Um  beim  Weben  von  Tüchern  mit  gemusterten  Kanten  die  Anzahl 
der  Musterkarten  zu  verringern,   wird    auf  jeder  Seite  der  Jacquard- 
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maschine  ein  Kartenprisma  mit  besonderer  Musterkette  angeordnet,  welche 
beide  nach  einander  beim  Weben  der  Endkanten  und  Seitenkanten  ab- 
wechselnd in  Wirkung  treten.  Bei  der  vorliegenden ,  von  W.  Crossley 
in  Failsworth  bei  Manchester  ausgeführten  und  bereits  vielfach  mit  Vor- 
theil  angewendeten  Einrichtung  des  Doppeljacquards  arbeiten  die  beiden 
Kartenprismen  nicht,  wie  bei  den  bekannten  Anordnungen,  genau  gegen- 
überstehend gegen  dasselbe  Platinennadelfeld ,  sondern  es  sind  für  das 
eine,  etwas  höher  als  das  andere  befindliche  Kartenprisma  besondere 
Hilfsnadeln  angeordnet.  Dadurch  entfallen  die  sonstigen  doppelten 
Nadeln,  Platinen  oder  Roste  und  die  Anordnung  wird  leicht  an  be- 
stehende einfache  Jacquardmaschinen  anzubringen  sein. 
HU  In  [der  Durchschnittskizze  Fig.  12  Taf.  17  sind  c  die  Nadeln  der 
Platinen  e  auf  der  linken  Seite  mit  ihrem  Federgehäuse  d  und  rechts 
mit  dem  gewöhnlichen  Kartenprisma  b.  Ueber  dem  Federkasten  sind 
in  dem  besonders  an  dem  Maschinengestelle  a  befestigten  Rahmen  k 
die  Nadeln  g  gelagert,  gegen  welche  das  Prisma  h  arbeitet.  Durch 
senkrechte  Nadeln  t  stehen  die  oberen  Nadeln  g  mit  den  Platinennadeln  c 
in  Verbindung  und  beim  Anschlagen  des  Prismas  h  an  die  ei*steren 
Nadeln  werden  die  letzteren,  indem  die  Nadeln  i  in  ihrer  Mitte  an  den 
Leisten  x  eine  Stütze  zur  Drehung  ;finden,  in  derselben  Richtung  wie 
durch  das  Prisma  b  zurückgedrückt. 

Die  Aus-  und  Einrückung  der  beiden  Kartenprismen  erfolgt  durch 
die  Ablenkung  eines  Hebels  q  mit  Hilfe  einer  Schnur  durch  den  Weber. 
Dieser  Hebel  q  verschiebt  bei  seiner  Ablenkung,  wie  in  Fig.  11  an- 
gedeutet ist,  eine  Schlitzführung  p  für  den  durch  den  Webstuhl  auf 
und  ab  bewegten  Hebel  n,  wodurch  derselbe  gezwungen  wird,  entweder 
in  die  Gabel  des  Hebels  m  für  das  rechte,  oder  in  die  Gabel  des  gleichen 
Hebels  für  das  linke  Prisma  zu  treten.  Die  Gewichte  s  erhalten  das 
ausgerückte  Kartenprisma  stets  von  den  Nadeln  entfernt.  Das  Prisma  h 
wird  beim  Weben  der  Anfangs-  und  Endkanten  benutzt,  weil  die  Nadeln  i 
dann  nur  auf  kurze  Zeit  in  Arbeit  sind,  während  das  Prisma  b  auf 
längere  Zeit  beim  Weben  der  Seitenkanten  mit  den  einfacheren  Muster- 
karten thätig  ist. 


(j.  W.  Seitz's  Bronzirverfahren. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  17. 

Das  bisher  bei  Brouzirmaschinen  (vgl.  Heim  1882  244  *  372.  Sher- 
man  1883  248  *  198)  benutzte  Verfahren  besteht  in  einem  Aufstäuben, 
Einwischen  oder  Einbürsten  des  Bronzepulvers  und  man  war  wegen  der 
dabei  stattfindenden  Staubentwickelung  genöthigt,  die  Apparate  ganz 
abzuschliefsen.  Abweichend  davon  wird  bei  dem  von  Gust.  W.  Seitz  in 
Wandsbeck  (*D.  R.  P.  Kl.  15  Nr.  29346  vom  4.  April  1884)  vorgeschla- 
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genen  Verfahren  eine  Bronzepulverschicht  glatt  aufgedrückt,  wobei 
jedes  Stäuben  vermieden  und   eine  vollkommene  Deckung  erzielt  wird. 

Das  Bronzepulver  wird  in  einem  Trichter  m  (Fig.  6  Taf.  17)  auf- 
gegeben und  gelangt  auf  eine  darunter  liegende,  mit  Tuch  oder  Filz 
überzogene  Walze  6',  welche  das  Pulver  an  die  Walze  A  abgibt.  Auf 
dieser  Walze  A  wird  das  Pulver  durch  die  glatten  Walzen  R  beständig- 
fest  geprefst  und  geglättet,  so  dafs  die  Walze  A  einen  gleichmäfsigen 
Ueberzug  erhält,  welcher  dann  auf  den  zwischen  dieser  Walze  und  der 
angeprefsten  Walze  B  durchgehenden  Stoff  abgedrückt  wird. 

Zur  Druckwalze  A  wird  Buchdruckwalzenmasse,  auch  Weichgummi 
oder  feinfarbiges  Leder  o.  dgl.  benutzt;  dasselbe  darf  nur  nicht  zu  hart 
sein  und  mufs  das  Bronzepulver  gut  annehmen. 

Dieses  Seitzsche,  Verfahren  hat  noch  einen  Vorzug  vor  den  bis- 
herigen; die  seither  verwendeten  Bürsten  und  Wischer  nehmen  leicht 
von  dem  Unterdrucke  Farben  auf,  verschmieren  sich  dadurch,  die 
Bronzirung  jwird  eine  unreine  und  bei  Mustern  entstehen  dann  ver- 
schwommene Umrisse.  Durch  das  Glätten  der  von  der  Auftragwalze 
aufgenommenen  Bronzepulverschicht  wird  dieselbe  gleichmäfsig  blank, 
hebt  sich  entsprechend  dem  Vordrucke  äufserst  rein  von  der  Walze  ab 
und  wird  gleichzeitig  darauf  geprefst,  so  dafs  eine  vollkommene  gleich- 
mäfsige  Deckung  des  Vordruckes  erzielt  wird. 


E.  Kirchner's  Trockenapparat  mit  Dampfbad  und  Dampf- 
schlange für  Holzstoff  u.  dgl. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  18. 

Der  neuere  Trockenapparat  für  Holzstoff  u.  dgl.  von  E.  Kirchner  in 
Aschaffenburg  (*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  27334  vom  30.  Oktober  1883,  Zusatz 
zu  Nr.  16565)  hat  in  der  Hauptsache  dieselbe  Gestalt  und  den  gleichen 
Grundgedanken  wie  der  in  D.  p.  J.  1882  245  *  21  beschriebene  Apparat, 
nämlich  feuchte  Stoffproben  o.  dgl.  unter  100°  mit  einem  auf  100°  er- 
wärmten Luftstrom  zu  trocknen.  Statt  die  Erwärmung  des  inneren 
Kessels  mittels  kochenden  Wassers  vorzunehmen,  ist  jetzt  Dampf  von 
geringer  Spannung  angewendet;  die  durchziehende  Trockenluft  wird 
statt  durch  Heizgase  eines  besonderen  Erdöl-,  Spiritus-  oder  Gasofens 
durch  eine  Dampfschlange  erhitzt,  welche  von  einem  Dampfkessel  ge- 
speist wird.  Der  Apparat  mit  Dampfheizung  hat  daher,  wie  aus  Fig.  3 
Taf.  18  zu  entnehmen,  eine  etwas  umständlichere  Einrichtung  erhalten, 
pafst  aber  mehr  für  Fabriken  mit  Dampfkesselanlagen. 

Die  Einrichtung  ist  kurz  folgende:  Der  Trockenkessel  besteht  aus 
3  Kupfermänteln  a,  b  und  c  mit  Doppeldeckel  d  und  Dunstkamin  e.  Statt 
des  kochenden  Wassers  zwischen  den  Mänteln  a  und  b  zur  Bildung  der 
Grundtemperatur    von   100°    und    der    den    äufsersten    Mantel   c   höher 
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erhitzenden  Heizgase  eines  eisernen  Ofens  zur  Erwärmung  der  den  Apparat 
durchströmenden  Luft  dient  jetzt,  wie  gesagt,  gering  gespannter  Dampf, 
welcher  durch  den  Hahn  h  in  die  Dampfschlange  r  eintritt  und  schliefs- 
lich  je  nach  Stellung  des  Hahnes  h{  gedrosselt  in  den  Condensationstopf  i 
gelangt  und  durch  eine  Anzahl  Oeffnungen  g  zwischen  die  Mäntel  a 
und  b  streicht.  Das  Manometer  m  läfst  den  Druck  erkennen,  ein  Sicher- 
heitsventil v  bei  zu  hohem  Drucke  Dampf  ausströmen;  ferner  ist  bei 
voll  geöffnetem  Hahne  h  das  ganze  Dampfschlangenrohr  r  mit  Kessel- 
dampf gefüllt  und  erhitzt  den  Raum  zwischen  b  und  c  auf  etwas  mehr 
als  100°,  so  dafs  die  bei  o  eintretende  Luft  leicht  mit  100°  Temperatur 
durch  eine  Anzahl  Oeffnungen  f  in  den  eigentlichen  Trockenraum  gelangt, 
die  auf  den  Sieben  s  locker  aufgetragenen  Stoffschichten  durchströmt 
und  durch  den  Dunstabzug  e  entweicht,  bis  der  Stoff  allmählich  bei 
100°  trocken  geworden  ist. 

Das  sich  in  dem  Schlangenrohre  r  und  zwischen  den  Mänteln  a  und  b 
bildende  Wasser  sammelt  sich  im  Condensationstopfe  i  und  wird  in  ein 
untergestelltes  Becken  entleert. 
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Patentklasse  78.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  18. 

Zum  Ersätze  der  Handarbeit  beim  Tunken  von  Zündhölzern  ist  von 
Willi.  Holmström  in  Westervik  (*D.R.  P.  Nr.  25788  vom  30.  Juni  1883) 
eine  Maschine  angegeben  worden,  welche  diese  Arbeit  ebenso  voll- 
kommen ausführen  soll.  Beim  Tunken  der  Hölzchen  genügt  es  nicht, 
dieselben  —  in  die  Rahmen  eingelegt  —  einfach  in  die  Lösung  der  Zünd- 
masse einzutauchen;  die  Hölzchen  müssen  vielmehr  in  derselben  etwas 
hin  und  her  bewegt  werden,  damit  sich  die  Masse  an  den  Köpfen  auch 
an  den  Seiten  gleichmäfsig  ansetzt,  indem  dieselbe  sonst  nicht  genügend 
fest  haftet.  Um  bei  der  vorliegenden  Maschine  den  gleichen  Erfolg  zu 
erzielen,  werden  die  Rahmen,  welche  die  eingeklemmten  Hölzchen  ent- 
halten, über  drei  oder  mehr  Walzen  hinbewegt,  welche  theilweise  in 
die  Masse  eintauchen  und  die  letztere  in  einer  hinreichend  dicken  Schicht, 
welche  an  dem  Walzenumfange  haften  bleibt,  nach  oben  bringen  und 
gegen  die  Enden  der  darüber  hin  geführten  Hölzchen  pressen.  Die 
Walzen  sind  dabei  theilweise  so  gegen  die  letzteren  eingestellt,  dafs 
ihre  Drehrichtung  gegen  die  Kanten  der  Hölzchen  gerichtet  ist  und 
derart  die  gegen  letztere  geführte  Masse  von  jeder  Walze  an  je  zwei 
Seiten  des  quadratischen  Hölzchens  angeprefst  wird.  Dies  wird  z.  B. 
dadurch  erreicht,  dafs  man  die  Walzen  schräg  gegen  die  Bewegungs- 
richtung der  Hölzchen  lagert. 

Die  einzelnen  Hölzchen  werden  in  bekannter  Weise  zwischen  Holz- 
schienen in  einem   nahezu  quadratischen  Rahmen   eingespannt,   welche 
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Rahmen,  dann  zwischen  den  Seitenwangen  der  Maschine  hängend,  durch 
endlose  Bänder  über  die  Auftragwalzen,  welche  in  den  die  Zündmasse 
enthaltenden  Wannen  sich  drehen,  hingezogen  und  hierbei  durch  Federn 
auf  die  Walzen  niedergedrückt  werden.     (Vgl.  Arlow  1884  251  *  536.) 

Eine  Maschine  zum  Einlegen  von  flachen  Hölzchen  in  Rahmen  ist 
von  G.  Sebold  in  Durlach  (*D.  R.  P.  Nr.  26937  vom  11.  Juli  1883)  aus- 
geführt worden.  Zum  Einlegen  runder,  quadratischer  und  ovaler  Hölz- 
chen hat  derselbe  schon  früher  Maschinen  construirt,  welche  in  folgender 
Weise  wirken :  Ein  um  eine  feste  Achse  drehbarer  und  mit  Blechführungen 
versehener  Kasten  wird  mit  ungetunkten  Hölzchen  voll  gefüllt  und  zwar 
so,  dafs  die  Hölzchen  geordnet  durch  diese  Blechführungen  in  paralleler 
Richtung  zu  einander  erhalten  werden,  beim  Umlegen  des  Kastens  in 
die  wagerechte  Lage  senkrecht  stehen  und  ein  Umfallen  oder  Zerstreuen 
unmöglich  ist.  Dieser  Kasten  liegt  nun  auf  einem  zweiten  Kasten, 
welcher  eine  grofse  Anzahl  kleiner  Oeffnungen  oder  Röhrchen  besitzt, 
deren  lichte  Weite  so  gewählt  ist,  dafs  immer  nur  ein  Hölzchen  aus 
dem  oberen  Kasten  in  ein  solches  Röhrchen  fallen  kann  5  dieser  Röhr- 
chenkasten, der  sich  durch  mehrmaliges  Rütteln  vollständig  mit  Hölzchen 
anfüllt,  ist  auf  der  unteren  Fläche  mit  einem  verstellbaren  Blechschieber 
versehen,  in  welchem  Löcher  ausgearbeitet  sind,  die  nach  Gröfse  und 
Anzahl  den  Röhrchen  entsprechen.  Je  nach  der  Stellung  dieses  Blech- 
schiebers werden  die  Röhrchenöffnungen  durch  den  Schieber  verschlossen 
sein,  oder  über  den  Löchern  des  Schiebers  stehen,  so  dafs  in  letzterer 
Stellung  die  Röhrchen  unten  geöffnet  sind  und  die  in  denselben  stehenden 
Hölzchen  zwischen  einem  eisernen  Roste  hindurch  herabfallen  lassen, 
welcher  die  Hölzchen  während  des  Fallens  in  guter  Führung  erhält.  Un- 
mittelbar unter  diesem  Roste  befindet  sich  der  Tunkrahmen  zur  Aufnahme 
der  Hölzchen,  dessen  Lättchen  in  genau  gleichen  Abständen  von  einander 
entfernt  sind,  so  dafs  die  Hölzchen  bequem  und  sicher  zwischen  je  zwei 
Lättchen  fallen  müssen.  Unter  dem  Tunkrahmen  befindet  sich  die  sogen. 
Rost-  oder  Kanalplatte,  deren  Rinnen  mit  dem  oberen  Roste  gleich 
liegen  5  in  diese  Rinnen  der  Kanalplatte  fallen  die  Hölzchen  hinein  und 
bleiben  so  stehen.  Hölzchen-  und  Röhrenkasten  werden  nun  aufgerichtet 
und  mittels  der  bekannten  Prefsvorrichtung  die  Lättchen  mit  den  zwischen- 
liegenden Hölzern  zusammengeschoben,  geprefst  und  durch  Stifte  in 
dieser  Lage  gehalten.  Die  Hölzchen  stehen  nun  lothrecht  in  genau 
gleichen  Abständen  und  parallel  zu  einander  in  dem  Rahmen  eingespannt, 
welcher  dann  aus  der  Maschine  entfernt  und  in  den  Trockenraum  ge- 
bracht werden  kann.  Um  nun  diese  Maschinen  auch  für  flache  Hölzchen 
brauchbar  zu  machen,  erhielten  dieselben  die  nachfolgende,  in  Fig.  4 
bis  9  Taf.  18  dargestellte  Einrichtung. 

Der  die  flachen  Hölzchen  aufnehmende  Kasten  K  (Fig.  8  und  9 
Taf.  18)  ist  durch  Blechwände  in  eine  Anzahl  Fächer  getheilt  und  steht, 
wie  vorhin,  über  dem  Röhrchenkasten  Ä"h  auf  dessen  oberen  Boden  O 
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die  Hölzchen  aufstofsen;  letzterer  ist  den  Röhrchen  entsprechend  mit 
länglichen  Oeffnungen  (vgl.  Fig.  6)  versehen,  von  denen  namentlich  die 
dritte  Form  zweckmäfsig  ist.  Diese  Oeffnungen  gestatten,  immer  nur 
einem  Hölzchen  durchzufallen,  und  sind  mit  ihrer  gröfseren  Abmessung- 
parallel  zu  den  Schienen  L  des  unter  dem  Röhrchenkastens  K[  befind- 
lichen Prefsrahmens  gestellt,  so  dafs  die  Hölzchen  auch  flach  zwischen 
diese  herabfallen.  Sind  nun  die  Röhrchen  des  Kastens  Kx  durch  Rütteln 
des  Kastens  K  aus  diesem  vollständig  mit  Hölzchen  voll  gefüllt  und  wird 
hierauf  der  Schieber  S  verstellt,  so  dafs  die  Röhrchen  nach  unten  geöffnet 
sind,  so  fallen  die  Hölzchen  zuerst  durch  einen  Rost  R{  hindurch,  welcher 
nur  sehr  schmale  Oeffnungen  besitzt,  so  dafs  die  Hölzchen  nur  nach 
ihrer  schmalen  Seite  hindurch  können;  unmittelbar  unter  diesem  Roste 
fallen  die  Hölzchen  durch  einen  zweiten  Rost  i?2,  welcher  bezweckt, 
dafs  dieselben  auch  nach  ihrer  Breitseite  gut  geführt  sind  (vgl.  Fig.  8). 
Durch  diese  Führung  mittels  der  beiden  Roste  können  die  Hölzchen 
sicher  und  frei  zwischen  den  Lättchen  L  des  Tunkrahmens  hindurch 
und  sich  in  den  Schlitzen  der  Rostplatte  P  feststellen;  aus  Fig.  8  und  9 
ist  deutlich  ersichtlich,  dafs  die  Hölzchen,  an  ihrem  Ziele  angekommen, 
3  fach  geführt  und  gehalten  sind  und  in  der  richtigen  Ordnung  zwischen 
den  Lättchen  stehen. 

Werden  nun  die  beiden  Kästen  K  und  K{  zurückgedreht,  ebenso 
der  Rost  R[  umgelegt  und  mittels  der  bekannten  Presse  die  Tunkrahmen 
zusammengeprefst,  so  erhält  man  einen  Rahmen,  wie  Fig.  7  andeutet, 
in  welchem  die  Hölzchen  sicher  festgehalten  sind. 

Es  ist  aus  Obigem  ersichtlich,  dafs  bei  dieser  Maschine  die  Ober- 
platte O  des  Kastens  K{  mit  den  Oeffnungen  und  der  Rost  R{  die 
wichtigste  Rolle  spielen.  Erstere  verhindert,  dafs  Doppelhölzchen  in 
den  Rahmen  gelangen,  und  gibt  die  Form  der  OefTnung  den  Hölzchen 
zugleich  eine  solche  Stellung,  dafs  dieselben  beim  Abwärtsfallen  nur 
mit  ihrer  flachen  Seite  in  den  Rost  R{  gelangen;  von  letzterem  werden 
die  Hölzchen  nun  erst  recht  in  dieser  unbedingt  nothwendigen  Stellung 
Fig.  7  erhalten  und  können  beim  Pressen  nur  nach  ihrer  flachen  Seite 
hin  gefafst  werden,  so  dafs  ein  Stellen  oder  Pressen  auf  Hochkante  voll- 
ständig ausgeschlossen  ist. 

Um  nun  die  Arbeit  an  der  Maschine,  besonders  das  Auf-  und  Ab- 
wärtsdrehen der  Kästen  K  und  K{  zu  erleichtern  und  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Maschine  dadurch  zu  erhöhen,  ist  eine  Gegengewichts- 
vorrichtung an  derselben  angebracht.  Zu  beiden  Seiten  der  Maschine 
befinden  sich  zwei  Hebel  A  (Fig.  4  und  5  Taf.  18);  diese  drehen  sich 
um  feste  Zapfen  o,  welche  mit  der  Drehungsachse  der  beiden  Kästen 
zusammenfallen,  mit  der  Achse  selbst  aber  nicht  in  Verbindung  stehen; 
an  den  hinteren  Enden  sind  die  Hebel  mit  Gegengewichten  G  belastet, 
während  dieselben  an  den  vorderen  Enden  durch  eine  Querstange  M 
fest  mit  einander  verbunden  sind.    Auf  dieser  Querstange  M  liegen  nun 
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die  Kästen  K  und  K[  auf,  so  dafs  auf  diese  Weise  ein  bequemeres  Auf- 
und  Niederklappen  der  Kästen  ermöglicht  ist. 

Da  aber,  wie  bekannt,  beim  jedesmaligen  Einlegen  die  Kästen  öfters 
gerüttelt  werden  und  die  Gegengewichte  bei  dieser  Bewegung  zweck- 
mäfsiger  Weise  in  Ruhe  bleiben,  so  werden  dieselben  durch  einen  Winkel- 
hebel W  und  den  verstellbaren  Schieber  D  von  Hand  festgestellt,  indem 
bei  wagerechter  Lage  der  Kästen  durch  einen  Druck  auf  den  Winkel- 
hebel W  der  Schieber  D  über  die  Querstange  M  greift  und  vermöge 
seiner  Keilform  dieselbe  etwas  abwärts  drückt,  wodurch  die  Kästen  von 
dem  Gegengewichte  entlastet  werden,  daher  frei  und  ungehindert  ge- 
rüttelt werden  können. 


Fernau's  Carbonisationsverfahren  für  Wollkämmereien. 

Patentklasse  29.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17. 

Da  das  in  Wollkämmereien  von  der  Krempel  oder  der  Grobspulen- 
bank  erhaltene  Band  wegen  seiner  Unregelmäfsigkeiten  ein  gleichmäfsiges 
Tränken  im  Säurebade  behufs  Zerstörung  der  der  Wolle  beigemengten 
pflanzlichen  Unreinigkeiten  erschwert,  so  suchen  G.  Fernau  und  Comp. 
in  Bruges,  Frankreich  (*D.  R.  P.  Nr.  27  794  vom  12.  August  1882)  durch 
Vereinigung  mehrerer  Bänder  zu  einem  Vliefse  diesen  Uebelstand  zu 
verringern,  wie  dies  auch  bei  dem  Verfahren  von  Snoeck  (vgl.  1883 
249  '""  305)  der  Fall  ist.  Die  einzelnen  Bänder  werden  jedoch  nicht  ein- 
fach neben  einander  liegend  als  Vliefs  behandelt,  wie  dort,  sondern  er- 
halten zuvor  eine  bessere  Verbindung  unter  einander,  welche  auch  nur 
die  Verminderung  des  genannten  Uebelstandes  bedingt.  Zu  diesem  Zwecke 
werden,  wie  aus  der  schematischen  Figur  2  Taf.  17  hervorgeht,  die  von 
einem  Spulenrahmen  kommenden,  durch  das  Walzenpaar  A  zugeführten 
Bänder  von  Nadelkämmen  £,  welche  durch  Schraubenspindeln  wie  in 
den  bekannten  sogen.  Gillbox  bewegt  werden,  bearbeitet  und  dann  als 
Vliefs  von  gleichmäfsiger  Stärke  durch  das  Walzenpaar  B  dem  Säure- 
bade P  zugeleitet.  In  diesem  Bade  wird  das  Vliefs  durch  eine  Reihe 
Walzenpaare  C  geführt,  d.  h.  nach  erfolgtem  Ansaugen  immer  wieder 
zusammengedrückt,  auf  welche  Weise  das  vollkommeue  Durchdringen 
des  Vliefses  mit  der  Säureflüssigkeit  gesichert  ist ;  nach  dem  Austritte 
aus  dem  Säurebade  findet  durch  das  starke  Walzenpaar  D  eine  voll- 
kommene Auspressung  statt. 

Der  Säurebehälter  P  ist  hufeisenförmig  angeordnet  und  läuft  in  den 
beiden  Längsseiten  je  ein  Vliefs,  damit  eine  in  dem  schmalen  Zwischen- 
räume der  Längsseiten  stehende  Arbeiterin  gleichzeitig  zwei  Vliefse  be- 
quem überwachen  kann ;  der  Antrieb  der  Walzen  ist  natürlich  auf  den 
beiden  Aufsenseiten  anzubringen.  Die  Walzen  C  sind  gegen  die  Säure 
mit  Schwefel   bekleidet,   die   Zapfen    und   Lager    derselben    aus    einer 
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passenden  Antimon-Blei-Zinn-Legirung  und  die  gufseisernen  Walzen  D 
aus  gleichen  Gründen  mit  einer  Umhüllung  von  Kautschuk  oder  Hart- 
gummi versehen.  Damit  sich  bei  dem  starken  Drucke  die  Kautschuk- 
hülle nicht  loslöst,  versieht  man  die  Walzenkörper  mit  Nuthen  oder 
Erhöhungen. 

Nach  dem  Auspressen  des  mit  Säure  getränkten  Wollvliefses  ge- 
langt dasselbe  in  eine  durch  am  Boden  angebrachte  Heizröhren  H  er- 
wärmte Kammer,  in  welcher  die  Verkohlung  der  pflanzlichen  Bei- 
mengungen vor  sich  geht.  Die  Erwärmung  erfolgt  durch  Feuergase 
eines  Kokesofens,  welche  die  Blechröhren  H  durchziehen,  auf  welche 
Weise  leichter  die  erforderliche  hohe  Temperatur  zu  erhalten  ist  als 
mit  Dampf,  jedoch  wieder  schwieriger  als  bei  Dampfheizung  zu  regeln 
und  auf  bestimmter  Höhe  gleichmäfsig  zu  erhalten  sein  wird.  Das 
Wollvliefs  tritt  oben  in  die  Heizkammer  ein,  wird  in  derselben  durch 
endlose,  abwechselnd  nach  verschiedenen  Richtungen  laufende  Tücher  T 
hin-  und  hergeführt  und  tritt  unten  wieder  aus.  Es  ist  also  hier  für 
die  Carbonisation  das  Gegenstromprinzip  in  Anwendung  und  kommt 
das  Wollvliefs  erst  nach  und  nach,  wenn  es  immer  mehr  vorgetrocknet, 
mit  der  ganz  heifsen  Luft  in  Berührung.  Dieser  Vorgang  ist  nicht  un- 
wichtig für  das  gute  Gelingen  des  ganzen  Verfahrens;  denn  es  mufs, 
ehe  das  Verkohlen  der  pflanzlichen  Stoffe  durch  die  Sauerstoffentziehung 
vor  sich  gehen  kann,  die  gesammte  Feuchtigkeit  aus  der  mit  Säure  ge- 
tränkten Wolle  entfernt  werden,  wenn  die  Wolle  in  ihrer  Elasticität 
nicht  geschädigt,  durch  die  Säure  nicht  angegriffen  und  dadurch  schmutzig- 
gelb werden  soll.  Der  Weg  des  Wollvliefses  in  der  Kammer  ist  in 
derselben  Absicht  auch  ein  sehr  langer.  (Die  Kammer  ist  in  der  Figur 
in  ihrer  Höhe  verkürzt  wiedergegeben.) 

Die  verkohlten  Unreinigkeiten  werden  hierauf,  indem  das  Woll- 
vliefs durch  drei  Prefswalzenpaare  F  läuft,  zu  Staub  zerdrückt.  Zur 
Absonderung  dieses  Staubes  aus  dem  Wollvliefse  dienen  nun  eine  ganze 
Anzahl  von  Vorrichtungen.  Zur  besseren  Lockerung  des  Staubes  von 
den  Fasern  wird  das  Wollvliefs  zuerst  nach  jedem  Prefswalzenpaare  F 
einer  reibenden  Behandlung  durch  schwingende  Roste  R  ausgesetzt  und 
dann,  um  den  gelösten  Staub  zu  entfernen,  durch  zwei  abwechselnd 
auf-  und  niedergehende  Stabreihen  L  zwischen  den  Walzenpaaren  O 
geschlagen.  Das  Wollvliefs,  welches  bisher  ohne  gröfsere  als  die  für 
den  geraden  Lauf  zwischen  den  Walzenpaaren  nöthige  Spannung  lief, 
wird  nun  durch  das  mit  gröfserer  Geschwindigkeit  umgehende,  fest  zu- 
sammengeprefste  Walzenpaar  Q  angespannt  und  gestreckt,  wobei  es 
von  den  Nadelkämmen  G^  wie  beim  Beginne  des  ganzen  Verfahrens, 
behandelt  wird  ,  und  gelaugt  darauf  nochmals  unter  die  Wirkung  von 
Reibkissen  R  und  Schlagstäben  L.  Gleichzeitig  hilft  hier  zur  fertigen 
Reinigung  die  von  den  darunter  liegenden  Heizröhren  Hl  abgegebene 
Wärme,   welche  das  bei  der  bisherigen  Behandlung  ausgekühlte  Woll- 
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vliefs  wieder  anwärmt,  damit  die  leichte  Absonderung  des  Kohlenstaubes, 
welcher  sich  kalt  schwer  von  der  Wolle  trennen  läfst,  nicht  gehindert 
ist.  Zuletzt  wird  das  Wollvliefs  durch  eine  Trichterreihe,  welche  es 
wieder  in  die  einzelnen  Bänder  zerlegt,  geführt  und  die  letzteren  dann 
von  den  Walzen   W  auf  Spulen  gewickelt. 

Bei  einer  solchen  Behandlung  der  Wolle  als  Vliefs,  aus  neben 
einander  liegenden  Bändern  gebildet,  wird  sich  der  Uebelstand  heraus- 
stellen, dafs  die  Anknüpfungsstellen  der  einzelnen  Bänder  während  des 
Verfahrens  sich  leicht  wieder  lösen.  Um  also  eine  festere  Verbindung 
der  einzelnen  Bänder  im  Vliefse  zu  erreichen,  werden  in  einem  Zusatz- 
patente (Nr.  28641  vom  1.  December  1882)  an  Stelle  der  Nadel- 
kämme G  zur  Vliefsbildung  vor  dem  Eintritte  in  das  Säurebad  Apparate 
mit  Stachel-  oder  Sägezahnwalzen,  wie  solche  in  der  Spinnerei  vielfach 
vorkommen,  vorgeschlagen;  die  freie  Führung  des  Vliefses  in  dem  Säure- 
bade und  von  den  Prefswalzen  D  in  die  Verkohlungskammer  ist  da- 
durch gesichert.  An  Stelle  der  Vereinigung  von  Prefswalzen,  Reib- 
kissen und  Schlagstäben  zur  Entfernung  der  verkohlten  und  zerdrückten 
Unreinigkeiten  sollen  wieder  solche  den  Krempeln  ähnliche  Apparate, 
durch  welche  das  Vliefs  geht,  treten.  Dieselben  werden  so  beschaffen 
sein  müssen,  dafs  sie  nicht  auf  eine  Verkürzung  der  Fasern  hinarbeiten. 

Es  ist  noch  zu  erwähnen,  dafs  die  Tragtücher  T  in  der  Verkoh- 
lungskammer aus  verbleitem  Drahtgewebe  hergestellt  und  alle  in  der 
Kammer  vorhandenen  Metalltheile  mit  einem  säurebeständigen  galva- 
nischen Ueberzuge  versehen  sind.  Die  Wolle  wird  dadurch  in  sauberem 
und  leicht  verkäuflichem  Zustande  erhalten. 

Nach  der  Entfernung  des  Kohlenstaubes  aus  dem  Vliefse  bedarf 
dasselbe  einer  weiteren  Behandlung  zum  Neutralisiren  der  angewendeten 
Säure.  Zu  diesem  Zwecke  geht  das  Vliefs  oder  die  einzelnen  Bänder 
neben  einander  durch  alkalische  und  Seifenbäder  über  gleichfalls  mit 
Schwefel,  Hartgummi  oder  Kautschuk  umhüllte  Walzen  und  wird  hierauf 
über  erwärmten  Metallwalzen  getrocknet.  Zum  Schlüsse  werden  die 
Bänder  oder  Vliefse  wieder  von  Nadelkämmen  behandelt  und  dabei 
gleichzeitig  eingeölt,  was  für  das  nachfolgende  Kämmen  nicht  unwesent- 
lich ist. 

Der  Säuregehalt  der  Flüssigkeit  wird  im  Behälter  P  mit  Hilfe  eines 
besonderen,  in  Fig.  1  Taf.  17  dargestellten  elektrischen  Apparates  so 
geregelt,  dafs  derselbe  unveränderlich  der  gleiche  bleibt,  was  als  ein 
wesentlicher,  die  gleichmäfsige  Behandlung  der  ganzen  Vliefslänge  be- 
dingender Vorzug  zu  bezeichnen  ist.  In  einem  mit  dem  grofsen  Be- 
hälter P  in  Verbindung  stehendem  Gefäfse  ist  ein  Glascylinder  C  zwischen 
zwei  im  unteren  Theile  mit  kleineren  Löchern  versehenen  Platten  A 
und  B  angebracht,  in  welchem,  durch  die  zwei  unter  einander  durch 
Stäbe  Q  verbundenen  Scheiben  0  und  0{  lose  geführt,  ein  Dichtigkeits- 
messer M  schwimmt.      Durch  die    Platten  A    und   B    werden    etwaige 
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Flüssigkeitsschwankungen  aufgehalten  und  ein  ruhiges  Schwimmen  des 
Mefsrohres  M  erreicht,  damit  ein  auf  demselben  befestigter  Kupferring  n 
beim  Auf-  und  Niedergange  in  steter  Berührung  mit  der  auf  der  oberen 
Scheibe  O  befestigten  Stange  L{  bleibt.  Eine  zweite  solche  Stange  L 
trägt  einen  verstellbaren  Zeiger  t  und  führen  sich  beide  Stangen  L  und 
L{  bei  ihrer  mit  der  Veränderung  des  Flüssigkeitsspiegels  erfolgenden 
Auf-  und  Abbewegung  —  da  die  Scheiben  O  und  Ol  in  dem  Glas- 
cylinder  nicht  fest  sind,  sondern  in  demselben  lose  geführt  schwimmen  — 
in  den  Hülsen  £T,  welche  in  den  auf  den  Stangen  S  stellbar  befestigten 
Armen  R  hängen.  Mit  den  beiden  Stangen  S  werden  mit  Hilfe  der 
Stellschrauben  p  und  pl  die  beiden  Leitungsdrähte  einer  elektrischen 
Batterie  verbunden  und  ist  in  einem  der  beiden  Drähte  ein  Elektro- 
magnet eingeschaltet,  welcher  auf  einen  das  Ablafsventil  im  Säuregefäfse 
tragenden  Hebel  wirkt.  Wenn  sich  bei  zu  niedrigem  Säuregehalte  der 
Dichtigkeitsmesser  M  senkt,  so  kommt  der  Ring  n  mit  dem  Zeiger  f, 
welcher  dem  geringsten  zulässigen  Säuregehalte  entsprechend  eingestellt 
ist,  in  Berührung,  der  elektrische  Strom  wird  geschlossen  und  durch 
Anziehen  des  Ventilhebels  durch  den  Elektromagnet  so  viel  Säurezuflufs 
bewirkt,  bis  in  Folge  Aufganges  der  Mefsröhre  M  der  Strom  wieder 
unterbrochen  wird  und  das  Ventil  im  Säuregefäfse  durch  sein  Eigen- 
gewicht sich  schliefst. 

Wenn  das  Säurebad  sich  nach  längerem  Gebrauche  zu  sehr  mit 
Schmutz  versetzt  hat,  wird  es  auf  ein  unter  dem  Behälter  P  angebrachtes 
Filter,  das  aus  mit  Asbest  ausgefütterten  Trichtern  besteht,  abgelassen 
und  kann  also  nach  dieser  Reinigung  wieder  in  Benutzung  genommen 
werden. 

Bei  dem  beschriebenen  Carbonisationsverfahren  sind  alle  für  ein 
solches  in  Betracht  kommenden  Punkte  berücksichtigt,  wodurch  dasselbe 
allerdings  die  Einfachheit  einbüfst.  Die  Kosten  der  Einrichtung  des- 
selben sind  jedoch  ganz  bedeutende ;  es  wird  viel  Platz  zur  Aufstellung- 
gebraucht  und  durch  die  Mitbenutzung  von  den  Krempeln  ähnlichen 
Apparaten,  wie  sie  bei  dem  mechanischen  Entklettungsverfahren  eben- 
falls in  Anwendung  sind,  der  Vorzug  dieses  chemischen  Verfahrens  vor 
dem  bis  jetzt  meist  in  Kämmereien  benutzten  mechanischen  Vorgange 
sehr  in  Fräse  gestellt. 


H.  Parenty's  Auslaugeapparat. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17. 

Der  von  H.  Parenty  {Revue  industrielle,  1884  S.  353)  empfohlene 
Apparat  zum  Auslaugen  des  Ammoniumsulfates  aus  Gasreinigungsmasse, 
der  Alkalien  aus  Holzasche,  zur  Herstellung  von  Auszügen  aus  Panama- 
holz, Chinarinde  u.  dgl.  besteht  aus  4  Bottichen  D  (Fig.  7  und  8  Taf.  17), 
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von  denen  ein  jeder  etwa  601  Wasser  und  60k  der  auszulaugenden  Stoffe 
fassen  kann.  Die  auf  einem  Gestelle  von  Eichenholz  ruhenden  Bottiche 
sind  jeder  mit  dem  folgenden  durch  ein  Metallrohr  a  mit  einander  ver- 
bunden, welches  sich  in  dem  folgenden  Bottiche  an  einen  senkrechten, 
unten  und  oben  offenen  Kanal  b  fortsetzt.  Ein  jeder  der  4  Kanäle  läfst 
sich  durch  ein  Ventil  unterhalb  der  Verbindungsröhren  schliefsen,  um 
die  Verbindung  der  betreffenden  zwei  Bottiche  aufheben  zu  können. 
Ein  am  Boden  eines  jeden  Bottiches  unterhalb  des  senkrechten  Kanales 
befindliches  Rohr  d  dient  zum  Entleeren  des  Bottiches  und  gestattet  die 
mit  einem  Siebbleche  bekleidete  Aussparung  c  ein  völliges  Abziehen 
der  Flüssigkeit. 

Ueber  diesen  vier  Auslaugebottichen  steht  der  Wasserbehälter  A, 
welcher  im  Boden  vier  den  Bottichen  entsprechende  Oeffhungen  hat. 
Der  Wasserbehälter  fafst  751  Wasser,  ist  mit  einem  Wasserstandsrohre  E 
und  einem  U-Rohre  C  versehen,  welches  zur  Erkennung  der  Zeitdauer 
des  Wasserabflusses  dienen  soll. 

Bestehen  die  auszulaugenden  Substanzen  aus  kleinen  Bruchstücken, 
oder  sind  dieselben  pulverförmig,  so  werden  die  Oeffhungen  der  Ver- 
bindungskanäle  mit  feinem  Metalldrahte  bekleidet.  Ist  das  Lösungsmittel 
flüchtig,  so  werden  die  Deckel  unter  Wasserverschlufs  befestigt.  Die 
Handhabung  des  Apparates  geschieht  in  derselben  Weise  wie  die  des 
sogen.  SAanÄs'schen  (richtiger  Buff-Dunlop' sehen)  Auslaugekastens. 


Siemens  und  Halske's  Quecksilberluftpumpe. 

Mit  Abbildung. 

Bei  der  nachstehend  abgebildeten  Quecksilberluftpumpe  von  Siemens 
und  Halske  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  28  579  vom  27.  Januar  1884) 
werden  die  Luftmengen,  welche  bei  jedem  Spiele  der  Pumpe  in  den 
Stiefel  übertreten,  durch  ein  mit  seinem  freien  Ende  nach  unten  ge- 
bogenes kurzes  Capillarröhrchen  in  einen  stark  verdünnten  Vorraum  E 
ausgetrieben.  Der  Abschlufs  gegen  das  Wiederzurückströmen  der  Luft 
in  den  Pumpenstiefel  A  wird  durch  Quecksilber  bewirkt,  Der  eine  Er- 
weiterung des  Barometerrohres  B  bildende  Stiefel  A  wird  durch  Heben 
und  Senken  des  Gefäfses  C  mit  Quecksilber  gefüllt  und  wieder  entleert. 
Nach  jeder  Entleerung  strömt  ein  Theil  der  im  auszupumpenden  Räume 
noch  enthaltenen  Luft  durch  das  Rohr  d  in  den  Stiefel  ein.  Beim  Wieder- 
aufsteigen des  Quecksilbers  wird  zunächst  das  Rohr  d  durch  Quecksilber 
verschlossen;  dann  hebt  man  das  Gefäfs  C  so  hoch,  dafs  auch  etwas 
Quecksilber  durch  das  Capillarrohr  g  in  den  luftverdünnten  Raum  E  über- 
fliefst  und  dabei  die  Luft  mitreifst.  Der  Spiegel  des  Quecksilbers  q  wird 
durch  das  Abflufsrohr  f  auf  gleicher  Höhe  erhalten.  Dieses  Rohr  ist 
mit  einer  Vei-engung  oder  einem  Hahne  h  versehen,  durch   welche  die 
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Zuströmung  des  Quecksilbers  etwas  verzögert  wird,  so  dafs  es  eher 
durch  das  Capillarrohr  g  läuft,  als  es  am  oberen  Ende  des  Rohres  f  er- 
scheint, von  da  aus  einströmt  und  das  Quecksilber  q  zu  heben  beginnt. 
Die  Luft  aus  dem  Vorräume  E  wird  entweder  durch  eine  besondere 
Luftpumpe  ausgesaugt,  welche  dann  gleichzeitig  me'hrere  Quecksilber- 
pumpen versorgen  kann,  oder  auch  durch  eine  besondere  Handhabung 
der  Quecksilberluftpumpe  selbst.     Für  den  letzteren  Fall  mufs  sich  im 

Gefäfse  C  so  viel  Quecksilber  befinden, 
dafs  man  beide  Gefäfse  A  und  E  damit 
anfüllen  kann.  Es  geschieht  dies,  in- 
dem man  das  Gefäfs  C  so  hoch  hebt, 
dafs  der  Quecksilberspiegel  in  demselben 
höher  zu  stehen  kommt  als  der  Hahn  t, 
dessen  Bohrung  an  den  höchst  gelegenen 
Theilen  des  Raumes  E  einmündet.  Da- 
bei wird  durch  Oeffnen  des  Hahnes  i 
die  aus  beiden  Gefäfsen  durch  das  auf- 
steigende Quecksilber  verdrängte  Luft 
in  das  Freie  entlassen,  dann  der  Hahn 
geschlossen  und  das  Gefäfs ,  C  wieder 
gesenkt. 

Es  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  beim 
Steigen  des  Quecksilbers  über  die  Boh- 
rung des  Hahnes  dasselbe  noch  höher  in 
dem  zum  Recipienten  führenden  Rohr  d 
steigt.  Damit  es  nicht  in  den  Recipienten 
eintritt,  mufs  der  Zugang  dazu  entweder 
so  lange  durch  einen  Hahn  verschlossen  werden,  oder  besser  das  Rohr  d 
ist  an  "einer  Stelle  so  hoch  geführt  (etwa  90cm  über  t),  dafs  das  Queck- 
silber nicht  übertreten  kann. 

Wenn  einmal  die  Luft  im  Räume  E  einen  zu  hohen  Grad  der  Ver- 
dichtung erreicht  hat,  so  drückt  sie  das  Quecksilber  q  durch  das  Capillar- 
röhrchen  g  in  den  Stiefel  A  zurück.  Geschieht  dies  so  lange,  bis  dafs 
der  Quecksilberspiegel  q  unter  die  Oeffnung  des  Capillarröhrchens  ge- 
sunken ist,  so  strömt  dann  auch  die  im  Vorräume  E  angesammelte  Luft 
wieder  in  den  Stiefel  A  zurück  und  das  vorangegangene  Pumpen  wäre 
umsonst  gewesen.  Läfst  man  dagegen  die  Füllungen  des  Stiefels  so 
rasch  auf  einander  folgen,  dafs  in  den  Zwischenzeiten  das  Quecksilber  q 
nicht  so  weit  abfliefsen  kann,  so  bleibt  auch  dann  noch,  d.  h.  also,  wenn 
im  Räume  E  auch  Luftdruck  vorhanden  ist,  das  Spiel  der  Pumpen  wirk- 
sam. Die  Anwendung  der  oben  bezeichneten  Vorsieht  vorausgesetzt, 
könnte  also  auch  das  Gefäfs  E  ein  offenes  und  mit  atmosphärischer  Luft 
gefüllt  sein.  Dies  ist  jedoch  nicht  empfehlenswerth ,  da  es  unvorteil- 
haft erscheint,    das  Quecksilber   bei  jedem  Spiele   der  Pumpe  mit  ver- 
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dichteter  Luft  in  Berührung  zu  bringen.  Statt  alles  Quecksilber,  welches 
zur  Füllung  der  beiden  Räume  A  und  E  erforderlich  ist,  in  dem  einen 
Gefäfs  C  unterzubringen,  kann  man  auch  ein  zweites  Gefäfs  K  anwenden, 
welches  das  zur  Füllung  des  Raumes  E  bestimmte  Quecksilber  enthält 
und  das  ebenfalls  durch  einen  biegsamen  Schlauch  mit  dem  unteren 
Theile  der  Pumpe  verbunden  ist. 

Um  den  Quecksilberspiegel  in  den  Gefäfsen  C  und  K  nicht  stets 
mit  frischer  und  mehr  oder  weniger  feuchter  Luft  in  Berührung  zu 
bringen,  sind  dieselben  durch  luftdichte  Säcke  L  verschlossen,  welche 
sich  stets  mit  der  gleichbleibenden  Luftmenge  füllen  und  wieder  ent- 
leeren, wenn  das  Quecksilber  in  den  Gefäfsen  auf-  und  absteigt. 


Apparat  zur  Gewinnung  von  Lampenrufs. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  18. 

Der  von  Hob.  Dreyer  in  Halle  a.  d.  S.  (*D.R.P.  Kl.  22  Nr.  29261 
vom  18.  Januar  1884)  angegebene  Apparat  zur  Gewinnung  von  Lampen- 
rufs besteht  in  seinen  Haupttheilen  aus  einer  Reihe  von  Brennern  l  (Fig.  1 
und  2  Taf.  18),  über  welchen  sich  eine  mit  Wasser  gekühlte  Blech- 
trommel B  langsam  umdreht  und  hierbei  mit  Rufs  bedeckt,  der  durch 
eine  an  die  Trommel  anliegende  Schiene  t  abgestrichen  wird  und  durch 
einen  Trichter  F  in  den  Auffangkasten  S  fällt.  Die  Dämpfe  und  der 
nicht  abgesetzte  Rufs  werden  in  einen  über  dem  Rufsapparate  angebrachten 
Kasten  a  abgesaugt  und  der  Rufs  durch  ein  Abklopffdter  0  zurück- 
gehalten. Wegen  der  verschiedenartigen  Stellmechanismen  für  den  Betrieb 
der  Trommel  und  Filter  ist  die  ganze  Einrichtung  etwas  umständlich 
ausgefallen,  wie  aus  den  Abbildungen  ohne  weiteres  ersichtlich  ist. 

Im  Gestelle  A  ist  die  Blechtrommel  B  mittels  Schneckengetrieb  cd 
drehbar  gelagert.  Die  Zapfen  sind  hohl  und  zur  Durchleitung  des  Kühl- 
wassers passend  eingerichtet.  Mit  Hilfe  eines  im  Kniestücke  i  steckenden 
Thermometers  wird  die  Temperatur  des  Ablaufwassers  nachgesehen, 
bezieh,  der  Wasserabflufs  nach  Erfordernifs  geregelt.  Unter  der  Trom- 
mel B  befindet  sich  das  Lampensystem  />,  welches  aus  den  Brennern  /, 
dem  Vertheilungsrohre  w,  dem  Gummischlauche  N  und  der  Vorrichtung 
besteht,  mit  deren  Hilfe  die  Brenner  in  senkrechter  Richtung  gehörig 
eingestellt  werden  können.  Durch  Zwischenstücke  u  aus  Gummi  lassen 
sich  die  Vertheilungsröhren  bezieh,  die  Brenner  neben  einander  oder 
verschränkt  aufstellen,  wie  dies  zur  besseren  Vertheilung  des  Rufses  am 
zweckmäfsigsten  erscheint.  Unterhalb  des  Gestelles  A  befindet  sich  in 
einem  Kanäle  das  Zuleitungsrohr  J,  von  welchem  aus  der  Zuflufs  des 
Brennstoffes  zu  den  Brennern  durch  den  Schlauch  N  mittels  eines  Hahnes  v 
geregelt  wird. 

Die   Blechtrommel  B   ist    in   einem    entsprechenden   Abstände  von 
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einem  Blechmantel  umgeben,  welcher  mittels  Handhaben  auf  den  Gestell- 
seitenwänden aufruht ;  den  Untertheil  dieses  Mantels  bilden  die  Klappens 
und  #!,  welche  den  Zutritt  zu  den  Brennern  l  bezieh,  zum  Abstreich- 
mechanismus gestatten.  Die  Abstreichschiene  t  wird  durch  Hebel  und 
Gegengewichte  stets  gegen  die  kreisende  Blechtrommel  angedrückt,  so 
dafs  der  abgenommene  Rufs  durch  den  Auffangtrichter  F  in  das  Sammel- 
gefäfs  S  herabfällt.  Beim  Auswechseln  der  Kästen  S  wird  die  Klappe  K 
am  unteren  Ende  des  Trichters  F  zeitweilig  geschlossen,  so  dafs  der 
Betrieb  des  Apparates  nicht  unterbrochen  werden  mufs.  Behufs  etwaiger 
innerer  Reinigung  der  Blechtrommei  B  ist  dieselbe  an  einer  Seite  mit 
einem  verschliefsbaren  Einsteigloche  M  versehen. 

Um  das  sogen.  Schwitzen  des  Fabrikraumes  zu  verhüten  und  den- 
selben im  Interesse  der  Gesundheit  der  Arbeiter  zu  lüften,  sowie  etwa 
an  der  Blechtrommel  B  vorbeistreichenden  Rufs  aufzufangen  und  damit 
eine  gröfsere  Ausbeute  zu  erzielen  und  gleichzeitig  die  Nachbarschaft 
vor  Rufsbelästigungen  zu  bewahren,  werden  die  Dämpfe  durch  Rohr- 
stutzen C  in  den  zur  Vei-hütung  von  Abkühlung  mit  Filz  verkleideten 
und  in  der  Mitte  getheilten  Holzkasten  o  gesaugt.  Jede  Abtheilung  des 
Kastens  ist  durch  eine  kleine  Thür  zugänglich  gemacht  und  enthält 
einen  Rufsfänger  aus  einem  eisernen  Gerippe,  welches  mit  Flanell  über- 
zogen ist.  Behufs  Abdichtung  und  Einhängung  dieser  Flanellfilter  0 
in  einer  Kastenabtheilung  dienen  die  ledernen  Seitenwände  k  und 
der  Holzrahmen  d,  welcher  letzterer  seine  Unterstützung  durch  die 
Leisten  e  findet. 

Zur  Vermeidung  der  Verstopfung  der  Flanellfilter  durch  den  sich 
ansetzenden  Rufs  dient  eine  selbstthätige  Abklopfvorrichtung  auf  dem 
Deckel  des  Holzkastens,  die  mittels  eines  Riemens,  welcher  von  der 
Trommelachse  B  auf  die  Riemenscheibe  B  geht,  in  Gang  gesetzt  wird. 
Um  die  Abklopffilter  ohne  Betriebsstörung  ununterbrochen  in  Wirksam- 
keit zu  erhalten,  sind  dieselben  nebst  der  sich  aufschliefsenden  Abzugs- 
einrichtung doppelt  angeordnet  und  treten  die  Abklopffilter  abwechselnd 
in  Thätigkeit. 

Jede  der  beiden  Abzugsröhren  T  ist  an  ihrem  oberen  Ende  mit 
einer  Drosselklappe  U  versehen ,  welche  beim  Abklopfen  des  Trichters 
selbstthätig  geschlossen  und  dann  wieder  geöffnet  wird.  Damit  nun  der 
von  den  Filtern  abgestofsene  Rufs  nicht  zurück  auf  die  Trommel  B  fallen 
kann,  sind  Schutzdeckel  E  und  Einsatzstücke  G  angebracht.  Die  Füfse 
unter  den  Schutzdeckeln  lassen  so  viel  freie  Oeffnung,  dafs  die  warme, 
feuchte  Luft  ungehindert  von  dem  Mantel  aus  durch  die  Stutzen  C  nach 
dem  Inneren  des  Holzkastens  a  gelangen  kann.  Die  beiden  Ableitungs- 
röhren T  stehen  mittels  Krümmer  mit  dem  für  mehrere  Apparate  die- 
nenden und  zum  Luftsauger  führenden  gemeinsamen  Abzugschlote  in 
Verbindung. 
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Ueber  Verwendung  der  Elektricität  im  Mtinzwesen. 

Mit  Abbildungen. 

Seit  einiger  Zeit  macht  man  im  Münzwesen  von  der  Elektricität 
Anwendung  zum  Justiren  der  Münz  plättchen,  worüber  H.  v.  Jüptner  in 
der  Zeitschrift  für  Elektrotechnik,  1884  *  S.  136  nach  den  Annual  Reports 
of  the  Deputy  Master  of  the  Mint  (in  London)  und  nach  Mittheilungen 
C.  v.  Ernst  (vgl.  Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen, 
1881  S.  376)  berichtet. 

Trotz  aller  Vervollkommnungen  der  Münzmaschinen  fallen  eine  nicht  un- 
beträchtliche Menge  der  Münzplättchen  zu  schwer  oder  zu  leicht  aus.  Letztere 
müssen  nochmals  eingeschmolzen,  erstere  aber  justirt,  d.  h.  auf  das  richtige 
Gewicht  gebracht  werden.  Gewöhnlich  geschieht  nun  dieses  Justiren  durch 
Feilen,  Hobeln  oder  Schaben  (vgl.  Sepß  1882  245*61)  —  Arbeiten,  welche  leicht 
Verluste  an  Edelmetall,  zu  bedeutende  Verringerung  des  Gewichtes  der  Plättchen, 
unvollkommene  Prägung  in  Folge  zu  tiefer  Schabstreifen  und  andere  Nachtheile 
mit  sich  bringen  können. 

Zur  Vermeidung  dieser  Uebelstände  wurde  schon  im  J.  1859  von  C.  L.  Dierick, 
Direktor  der  Pariser  Münze,  vorgeschlagen,  die  zu  schweren  Münzplättchen  in 
ein  entsprechend  zusammengesetztes  Säurebad  zu  tauchen  und  so  den  Metall  über- 
schufs  wegzulösen  (vgl.  1860  157  281).  Für  Goldplatten  empfahl  er  ein  Gemenge 
aus  5  Th.  Salpetersäure,  20  Th.  Salzsäure  und  15  bis  20  Th.  Wasser,  je  nachdem 
die  Auflösung  schneller  oder  langsamer  verlaufen  sollte.  Nach  Dierick's  An- 
gaben kann  diese  Arbeit  im  Sommer  bei  gewöhnlicher  Temperatur  vorgenommen 
werden,  während  im  Winter  die  Säuremischung  auf  20  bis  30°  erwärmt  werden 
mufs.  Um  ein  gleichmäfsiges  Anätzen  der  einzelnen  Plättchen  hervorzurufen, 
brachte  Dierick  die  Platten  (bis  10000)  in  eine  Art  durchlöcherte  Trommel 
(aus  Kautschuk,  Guttapercha,  Porzellan  u.  dgl.),  die  von  Hand  oder  mittels 
Kraftbetriebes  um  ihre  Achse  gedreht  werden  konnte.  Schliefslich  wurden  die 
Platten  mit  Wasser  abgespült  und  getrocknet,  das  in  Säure  und  Waschwasser 
gelöste  Gold  aber  durch  Fällen  mit  Eisenvitriol  wiedergewonnen.  Da  dieses 
Verfahren  keine  weitere  Verbreitung  fand,  müssen  sich  der  praktischen  Durch- 
führung Hindernisse  entgegengestellt  haben. 

Im  J.  1870  schlug  W.  F.  Ch.  Robert.^  Chemiker  der  kgl.  Münze  in  London, 
vor,  die  in  Rollen  an  einander  gereihten  Münzplättchen  durch  Anwendung 
eines  durch  einen  galvanischen  Strom  unterstützten  Lösungsmittels  zu  justiren. 
Seine  Versuche  ergaben,  dafs  die  Menge  des  in  Lösung  gehenden  Metalles,  gleiche 
Stromstärke  vorausgesetzt,  genau  der  Zeit  der  Einwirkung  proportional  sei,  dafs 
daher  die  Entfernung  des  Uebergewichtes  mit  vollkommener  Sicherheit  und 
Piegelmäfsigkeit  bewerkstelligt  werden  könne.  Leider  konnte  das  Verfahren 
an  der  Londoner  Münze  aus  dem  Grunde  keinen  Eingang  finden,  weil  nach 
den  dort  bestehenden  Gesetzen  sowohl  zu  schwere,  als  zu  leichte  Münzplättchen 
wieder  eingeschmolzen  werden  müssen. 

Dafür  wurde  diese  Justirmethode  in  der  Münze  zu  Bombay  im  J.  1873 
von  W.  L.  G.  Hynes  bei  Anwendung  einer  Säure  als  Lösungsmittel  versucht. 
F.  W.  Peierson  setzte  diese  Versuche  fort  und  gegenwärtig  wird  diese  Behand- 
lung an  den  Münzen  zu  Bombay  und  Calcutta  in  nachstehend  beschriebener 
Methode  im  Grofsen  ausgeführt. 

Der  verwendete  Justirapparat  Fig.  1  und  2  besteht  aus  einem  festen 

Holzbehälter  a,   in   welchem    die  Münzplatten  b   derart  neben   einander 

aufgestellt  werden,  dafs  sie  sich  gegenseitig  berühren.     Dieser  Rahmen 

wird,  nachdem  derselbe  mit  Plättchen  beschickt  ist,  in  einen  mit  einer 

Cyankaliumlösung    gefüllten   Behälter    gesenkt.      Von   der  Elektricitäts- 

quelle   führt  ein  Leitungsdraht   zu  der  einen  durch  einen   angebrachten 
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Fig.  2. 


Silberstreifen  d  leitend  gemachten  Rahmenwand;  der  zweite  Pol  (eben- 
falls ein  Silberstreifen)  taucht  frei  in  die  Cyankaliumlösung.  Als  Elek- 
tricitätsquelle  dient  in  den  indischen  Münzen  eine  Siemens'sche  dynamo- 
elektrische Maschine.     Wenn    man    die  Vorsicht    gebraucht,    dafs   nur 

Plättchen  von  nahe  ganz  gleichem  Gewichte 
auf  einmal  justirt  werden,  was  ja  so  wie  so 
geschehen  mufs,  so  kann  man  auch  noch 
leicht  eine  Vorrichtung  anbringen,  durch 
welche  der  Auflösungsprozefs  selbstthätig 
unterbrochen  wird,  indem  man  den  Rahmen 
an  einen  Wagebalken  anhängt,  auf  dessen 
einer  Schale  so  viel  Gewichte  angebracht 
sind,  dafs  der  Rahmen  sammt  den  darin  befindlichen  Münzplättehen, 
wenn  letztere  justirt  sind,  in  der  Cyankaliumlösung  eintauchend,  sich 
genau  im  Gleichgewichte  befindet.  Wird  das  Gewicht  um  etwas  geringer, 
so  hebt  sich  der  Arm  des  Wagbalkens,  an  welchem  der  Rahmen  auf- 
gehängt ist,  und  der  Strom  wird  unterbrochen. 

Dieselbe  Methode  hat  Roberts  auch  noch  zur  Justirung  zu  leichter 
Münzplättchen  empfohlen,  also  jener  Plättchen,  welche  bisher  sämmtlich 
eingeschmolzen  werden  mufsten,  indem  auf  dieselben  mit  Hilfe  des 
galvanischen  Stromes  das  aufgelöste  Silber  niedergeschlagen  wird.  Dieses 
Verfahren  wird  in  den  indischen  Münzanstalten  folgendermafsen  aus- 
geführt. Es  werden,  wie  aus  Fig.  3  zu  ersehen,  zwei  ähnliche  Apparate 
Fig.  3.  wie  der   oben   beschriebene    über   einander 

gestellt,  jedoch  so,  dafs  sich  die  Silber- 
platten d  und  d[  derselben  nicht  berühren. 
Der  obere  Apparat,  dessen  Silberplatte  d 
durch  den  Leitungsdraht  c  mit  dem  positiven 
Pole  des  Elektricitätserregers  verbunden 
ist,  enthält  die  zu  schweren  Münzplatten  6, 
der  untere,  dessen  Silberplatte  dl  durch  den 
Leitungsdraht  c{  mit  dem  negativen  Pole  ver- 
bunden ist,  die  zu  leichten  Platten  bt.  Beide 
werden  in  ein  Gefäfs  mit  concentrirter  Cyankaliumlösung  gestellt.  Am 
positiven  Pole  gehen  die  Metalle  als  Doppelcyan Verbindungen  in  Lösung, 
während  sie  sich  am  negativen  bei  genügender  Stromstärke  (bei  zu 
schwachem  Strome  wird  ein  Metall  nach  dem  anderen  ausgeschieden) 
aus  dieser  Lösung  wieder  niederschlagen. 

Natürlich  könnte  auch  hier  ein  selbstthätiger  Stromunterbrecher, 
ganz  ähnlich  dem  oben  beschriebenen,  der  gegebenen  Falles  auch  ein 
Läutewerk  in  Thätigkeit  setzen  könnte,  in  der  Art  angewendet  werden, 
dafs  an  demselben  der  obere  Rahmen  aufgehängt  wird. 

Diese  neue  Justirmethode  ist  in  Indien  zu  einer  [gebräuchlichen 
Münzbehandlung    geworden;    welcher  Nutzen    durch   dieselbe    gestiftet 
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wird,  geht  daraus  hervor,  dafs  in  der  Bombayer  Münzstätte  im  J.  1870 
1 320800"  Silber  vermünzt  und  nicht  weniger  als  5000000  Münzplättchen 
auf  diese  Weise  justirt  wurden,  wobei  man  28000  M.  durch  Anwendung 
des  neuen  Verfahrens  ersparte,  sowie  daraus,  dafs  die  zu  leichten  und 
die  zu  schweren  Münzplättchen  in  der  Londoner  Münze  20  Procent  der 
erzeugten  Plättchen  betragen. 

Auch  /.  Müller  berichtet  in  der  Oester reichischen  Zeitschrift  für  ßerg- 
und  Hüttenwesen,  1884  S.  438  über  Versuche  zu  elektrolytischer  Justirung 
der  Münzen  und  zwar  insbesondere  der  zu  leichten,  was  derselbe  für 
wichtiger  hält,  da  zum  Justiren  zu  schwerer  Münzen  mechanische  Hilfs- 
mittel von  grofser  Leistungsfähigkeit  zu  Gebote  stehen. 

Es  wurden  zu  leichte  Münzplatten  für  Einguldenstücke  gewählt ,  welche 
durchschnittlich  12§,221  wogen,  während  diese  sogen,  schwarzen  Platten 
130555  und  mit  dem  sogen.  Remedium  122,3061  betragen  soll.  Das  gesetzliche 
Gewicht  der  weifs  gesottenen,  zum  Prägen  vorgerichteten  Einguldenplatten  ist 
12^,345679;  es  mul'ste  daher  bei  den  leichten  Platten  das  fehlende  Gewicht  gal- 
vanisch niedergeschlagen  werden ;  viel  gröfsere  Gewichtsunterschiede  kommen 
höchst  selten  und  nur  bei  einzelnen  fehlerhaften  oder  verunstalteten  Stücken  vor, 
welche  ohnehin  unbrauchbar  sind.  Um  die  Grenze  des  Leichtgewichtes  der 
Münzplatten  zu  erfahren,  bis  zu  welcher  herab  diese  Methode  noch  anwendbar 
ist,  benutzt  man  die  Formel:  x  =  G  (1000  —f):  (1000  — /'),  worin  G  das  ge- 
setzliche Gewicht  der  Münze,  /  den  Feinhalt,  welchen  die  fertige  Münze  erhalten 
soll,  f  den  Feinhalt  der  zu  behandelnden  Münzplatte  bedeuten.  Für  Eingulden- 
stücke ist  x  =  12,345679  (1000  —  f) :  (1000  —  /')  und  es  ergibt  sich  aus  der  Formel 
z.  B.,dafs,  wenn  der  Feinhalt  der  zu  behandelnden  schwarzen  Platten  898  Tausend- 
theile  wäre  und  die  daraus  erzeugten  Guldenstücke  0,900  Feinsilber  enthalten 
sollen,  dann  x  =  12",1  ist,  d.  h.  dafs  Münzplättchen  unter  diesem  Mindestgewichte 
nicht  mehr  zu  verwenden  sind.  Zugleich  ist  zu  ersehen,  dafs  das  fehlende 
Metall  nicht  mehr  Legirung,  sondern  Feinsilber  sein  müsse ;  der  galvanische 
Niederschlag  entspricht  hier  der  Feinsilberschicht  der  weifs  gesottenen  Münzen. 

Unter  Verwendung  von  2  Leclanche-Elementen  Und  einer  pneu- 
matischen Wanne,  welche  mit  einer  Lösung  von  15"  Chlorsilber  in  l1 
Cyankaliumlösung  gefüllt  war,  diente  als  Anode  ein  Silberband,  während 
an  der  Kathode  ein  zusammengerollter  Draht  befestigt  war,  um  die 
Münzplättchen  bequem  eintauchen  zu  können.  Die  entfetteten  Münz- 
plättchen wurden  nun  eine  ihren  Fehlgewichten  entsprechende  Zeit  hin- 
durch eingetaucht,  sodann  herausgenommen,  mit  Wasser  abgespült  und 
getrocknet.  Die  Abwäge  derselben  ergab  bei  allen  mit  verschwindend 
kleinen  Abweichungen  das  erwartete  gesetzliche  Normalgewicht  von 
12?,345.  Der  Silberüberzug  der  Münzplatten  ist  gleichförmig,  zeigt  selbst 
unter  der  Lupe  keine  Lücken  und  scheint  dichter  zu  sein  als  die  beim 
Weifssieden  durch  Wegbeizen  des  Kupferoxydes  aufgelockerte  Fein- 
silberschicht,  ist  also  wahrscheinlich  auch  viel  dauerhafter,  was  wohl 
eine  besondere  Beachtung  verdient.  Die  bisherige  Behandlung  des  Weifs- 
siedens  der  Münzen  entfällt  selbstverständlich  bei  dieser  Methode  voll- 
standig. 

Die  so  behandelten  gewichtsrechten  Münzplatten  wurden  schliefslich 
geprägt  und  zeigten  nun  eine  schöne  glänzende  Oberfläche,  deren  reine 
silberweifse  Farbe  sich  merklich  vorteilhaft  von  den  nach  dem  Weifs- 
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sude  geprägten  Münzen  unterschied ;  der  Silberüberzug  haftete  auf  der 
Münzplatte,  wie  aufs  Innigste  mit  derselben  verschmolzen,  fest  und  voll- 
kommen. Der  Feingehalt  der  Münze  betrug  899,4  Tausend  theile,  war 
also  befriedigend. 

Zur  Justirung  leichter  Münzplatten  im  Grofsen  kann  man  die  jetzt 
gebräuchlichen  galvanischen  Apparate  für  den  Grofsbetrieb  benutzen,  in 
welchen  die  Münzplatten,  nach  ihrem  Gewichte  mittels  Sortirmaschinen 
geschieden,  eingelegt  werden  und  während  der  entsprechenden  Zeit- 
abschnitte verbleiben;  oder  man  benutzt  den  schon  oben  erwähnten 
Wiegeapparat,  bei  welchem,  wenn  das  verlangte  Gewicht  des  Silber- 
niederschlages erreicht  ist,  die  Wage  sofort  ausgelöst  wird  und  eine 
Unterbrechung  der  Stromwirkung  eintritt. 

In  den  österreichischen  Punzirungsämtern  hat  man  neuesteus  von 
einem  ähnlichen  Verfahren  Gebrauch  gemacht.  Es  handelt  sich  nämlich 
häufig  darum,  den  Goldgehalt  (Feingehalt)  eines  Gegenstandes  zu  be- 
stimmen, der  aufsen  mit  Feingold  (nahezu  chemisch  reinem  Golde)  über- 
zogen ist.  Ist  es  nun  schon  bei  massigen  Gegenständen  umständlich, 
diese  Feingoldschicht  durch  Abschaben  zu  entfernen,  so  ist  dies  bei 
dünnen  (besonders  feinen  Draht-)  Gegenständen,  wie  es  beispielsweise 
viele  Farbgold-Damenuhrketten  deutschen  Ursprunges  sind,  geradezu  un- 
möglich. Aus  diesem  Grunde  schlug  im  J.  1881  der  Punzenschläger 
des  Filial-Punzirungsamtes,  Rudolf,  vor,  diese  Feingoldschicht  durch 
Auflösen  in  Cyankaliumlösung  zu  entfernen.  Später  führte  Wardein 
Knies  die  galvanische  Entgoldung  ein,  d.  h.  er  unterstützte  die  Auflösung 
des  Feingoldes  mittels  Anwendung  eines  galvanischen  Stromes.  Endlich 
hat  E.  Priwoznik  die  Anwendung  des  elektrischen  Stromes  zur  Reduc- 
tion  des  bei  der  Gay-Lussac  sehen  Silberprobe  abfallenden  Chlorsilbers 
empfohlen  und  einen  hierzu  geeigneten  Apparat  angegeben  (vgl.  1880 
235  *  117),  welcher  gegenwärtig  im  General-Probiramte,  im  k.  k.  Wiener 
Münzamte  und  bei  den  österreichischen  Punzirungsämtern  mit  Vortheil 
in  Verwenduno;  steht. 


Versuche  über  die  Zersetzung  von  schwefelsaurem  Am- 
moniak mittels  Natriumsulfat;  von  Gr.  Blattner. 

E.  Carey  und  F.  Hurter  in  Widnes  haben  für  ein  Verfahren  zur  Ge- 
winnung von  Ammoniak  aus  Ammoniumsulfat  mit  gleichzeitiger  Ver- 
werthung  der  darin  enthaltenen  Schwefelsäure  Patente  erhoben;  dasselbe 
besteht  in  der  Zersetzung  des  schwefelsauren  Ammoniums  durch  Natrium- 
sulfat in  der  Hitze,  wobei  das  Ammoniak  frei  gemacht  werden,  als 
solches  entweichen  und  andererseits  saures  schwefelsaures  Natrium 
zurück  bleiben  soll,  welches  dann,  mit  Kochsalz  gemischt  und  erhitzt, 
Salzsäure  und  wiederum  neutrales  Natriumsulfat  geben  würde.     Dieser 
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Prozefs  schien  mir  eine  gewisse  Wichtigkeit  zu  haben,  da  er  vielleicht 
sich  eine  Zukunft  verschallen  könnte;  ich  wollte  daher  dessen  Grrund- 
reaction :  (NH4}2S04  +  Na2S04  =  2NaHS04  +  2NH3  prüfen,  i 

Vor  der  Hand  wurden  einige  Versuche  angestellt,  um  zu  erfahren, 
ob  in  dem  sich  bildenden  Natriumbisulfate  noch  bedeutende  Mengen 
Ammoniak  zurück  bleiben,  oder  ob  fast  alles  ausgetrieben  werden  kann. 
Bei  jedem  Versuche  löste  man  eine  bestimmte  Menge  krystallisirtes  reines 
Ammoniumsulfat  in  wenig  Wasser  auf,  dampfte  es  in  einer  offenen  Eisen- 
schale bis  zur  Dicke  eines  dünnen  Syrups  ein,  fügte  dann  ein  wenig 
mehr  als  die  äquivalente  Menge  von  calcinirtem  Natriumsulfat  zu,  mischte 
und  erhitzte  nun  weiter,  bis  man  keine  entweichenden  Ammoniakdämpfe 
mehr  nachweisen  konnte.  Beim  Erhitzen  der  Mischung  der  beiden 
Sulfate  geht  zuerst  das  noch  vorhandene  Wasser  fort;  dann  wird  sie 
fest  und  erst  bei  fortgesetztem  Erhitzen  wieder  flüssig,  in  welchem  Zu- 
stande der  Rückstand  bis  zu  Ende  der  Reaction  verbleibt.  Bei  dieser 
Behandlung  beobachtet  man  gleichzeitig  ein  Entweichen  von  weifsen 
Dämpfen.  Auf  angegebene  Weise  wurden  die  folgenden  4  Versuche 
ausgeführt : 

1.  Versuch  :  Es  wurden  angewendet  20»  Ammoniumsulfat  mit  25g  calcinirtem 
Natriumsulfat  von  95  bis  97  Proc.  Nach  beendigter  Behandlung  bestimmte  man 
das  im  Natriumbisulfate  zurückgebliebene  Ammoniak  durch  Destillation  mit 
Natronlauge  und  fand  0g,255  NH3  oder  5  Procent  des  angewendeten  Ammoniaks. 

2.  Versuch:  10g  schwefelsaures  Ammonium  mit  13"  Natriumsulfat  wurden  der- 
selben Behandlung  unterworfen,  wobei  sich  als  zurückgebliebenes  NH3  0g,175 
oder  6,8  Procent  des  angewendeten  Ammoniaks  ergab. 

3.  Versuch:  40g  Ammoniumsulfat  wurden  mit  50g  Natriumsulfat  behandelt 
unter  Anwendung  einer  etwas  gröfseren  Hitze  als  in  den  vorhergehenden  Ver- 
suchen.  Man  fand  als  gebliebenes  NH3  0g,157  oder  1,5  Proc.  des  angewendeten. 

4.  Versuch:  Ganz  derselbe  Versuch  wiederholt,  wobei  in  dem  entstandenen 
Natriumbisulfate  noch  0g,123  NH3  oder  1,2  Procent  des  angewendeten  gefunden 
wurden. 

Der  Grund,  warum  in  den  beiden  ersten  Versuchen  bedeutend  mehr 
Ammoniak  im  Natriumbisulfate  verblieb,  erklärt  sich  aus  der  später  ge- 
nauer erwähnten  Thatsache,  dafs  sich  am  Rande  der  Eisenschale  eine 
Ammoniakverbindung  bildete,  während  in  den  beiden  letzten  Versuchen 
diese  Verbindung  durch  die  gröfsere  Hitze  verjagt  wurde. 

Nun  drängte  sich  die  Frage  auf,  ob  dies  überhaupt  der  einzige 
Ammoniakverlust  sei,  welcher  bei  dieser  Reaction  stattfinde,  oder  ob 
zu  diesem  noch  andere  hinzukommen,  von  welchem  Umstände  die  tech- 
nische Verwendung  der  Reaction  abhängig  sein  mufs.  Um  diese  Frage 
zu  entscheiden,  wurde  eine  weitere,  gröfsere  Anzahl  von  Versuchen  in 
einer  anderen  Weise  angestellt.  Die  Substanzen,  theils  in  Lösung,  theils 
fest,  brachte  man  in  eine  Retorte;  dieselbe  war  mit  zwei  Erlenmeyer  - 
sehen  Kolben  verbunden,  in  welchen  sich  Schwefelsäure  befand,  immer 
in    genügendem    Ueberschusse,    um    alles    Ammoniak    zu    absorbiren. 


i  Vgl.  S.  169  d.  Bd..  ferner  *D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  30198  vom  26.  April  1884. 
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Die  beiden  Kolben  waren  unter  sich  durch  eine  zweifach  rechtwinklig- 
gebogene  Glasröhre  verbunden,  welche  in  beiden  bis  auf  den  Boden 
reichte,  um  ein  etwaiges  Zurücksteigen  der  Flüssigkeit  in  die  Retorte 
zu  vermeiden.  Am  Schlüsse  jedes  Versuches  wurde  noch  eine  Zeitlang 
Luft  durchgeblasen,  um  das  allenfalls  noch  in  der  Retorte  als  Gas  vor- 
handene Ammoniak  in  die  Schwefelsäure  zu  treiben.  Alle  Bestimmungen 
des  Ammoniaks  wurden  durch  Destillation  mit  Natronlauge  und  Auf- 
fangen in  Normalschwefelsäure  ausgeführt.  Folgende  Tabelle  gibt  die 
Ziffern,  sowie  die  näheren  Bedingungen  der  einzelnen  Versuche  an.  Die 
Tabelle  enthält:  I)  die  Menge  NH3,  welche  wirklich  als  solches  ent- 
wickelt und  in  den  Erlenmeyer' sehen  Kolben  verflüssigt  wurde;  II)  die 
Menge  NH3,  welche  im  entstandenen  Natriumbisulfat  zurückblieb,  zu- 
züglich derjenigen  Menge,  welche  sich  im  oberen  Theile  der  Retorte  sowie 


9 
10 

11 


Bedingungen  der  einzelnen 
Versuche 


10g  (NH4)2S04  in  Lösung,  mit 
15g  Na,S04i 

10g  (NH4)2S04  in  Lösung,  mit 
13g  Na2S04 

10  g  (NH4>2S04  in  Lösung,  mit 
13g  Na2S04     ...... 

40g  (NH4)2S04  in  Lösung,  mit 
60gNa2SO4 

20  g  (NfL)2S04  in  Lösung,  mit 
SOg  Na2S04;  also  mit  der 
doppelten  Aequivalentmenge 
von  Natriumsulfat  .... 

20g  (NH4)2S04  in  Lösung,  mit 
25g.Na2S04;  zuerst  langsam 
erhitzt  u.  nur  ganz  allmählich 
stärker  bis  zur  Verflüssigung 

20g  festes  (NH4)2S04  mit' 25g 
Na2S04 ,  zuvor  in  einem 
Mörser  gemischt,  dann  die 
Mischung  in  die  Retorte  ein- 
getragen und  rasch   erhitzt 

20  g  festes  (NH4)2S04  mit  25  g 
Na2S04,  gemischt,  langsam  so 
erhitzt,  dafs  die  Temperatur 
nicht  über  400°  gestiegen  ist. 
Die  Mischung  kam  nie  voll- 
ständig in  Flufs 

20g  festes  (NH4)2S04  mit  35g 
Na2S04;  mit  Wasser  an- 
gefeuchtet nnd  rasch  erhitzt 

20  g  (NH4)2S04  in  Lösung  mit 
23g  Na2S04,  also  fast  genau 
der  äquivalenten  Menge, 
stark  erhitzt 

20g  (NI14)2S04  in  Lösung,  für 
sich  selbst,  ohne  Zusatz  von 
Na2S04  auf  dieselbe  Weise 
wie  die  Mischungen  in  der 
Retorte  erhitzt 

20g  (NH4)2S04  in  Lösung,  mit 
25g  Na2S04  langsam  auf 
dem  Sandbade  erhitzt  in  der 
Weise,  dafs  die  Temperatur 
400°  nicht  überstiegen  hat  . 
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In  Proc.  des  angewende- 
ten Ammoniaks 


•gS-SZ 


2,55 

2,55 

2,55 

10,20 

5,10 

5,10 

5,00 

5,00 
5,00 

5,10 
5,10 
5,00 


1,49 

0,69 

0,37 

1,77 

0,36 

0,42 

1,72 

0,43 

0,40 

6,70 

2,12 

1,38 

2,55 

1,89 

0,66 

2,87 

1,30 

0,93 

3,33 

0,82 

0,85 

0,77 

3,03 

1,20 

2,93 

1,15 

0,92 

3,48 

0,77 

0,85 

1,17 

3,35 

0,58 

1,40 

2,89 

0,79 

58,5 
69,4 
67,8 
65,7 

50,0 

56,3 

66,6 

15,4 

58,5 

68,2 
23,1 


■2« 


27,1 
14,2 
17,0 
20,6 

37,0 

25,5 

16,4 

60,6 
23,0 

15,1 
65,7 


14,4 
16,4 
15,2 
13,7 

13,0 

18,2 

17,0 

24,0 
18,5 

16,7 
11,2 


57,8      14,2 


+  Bei  allen  Versuchen  95  bis  97procentig,  also  erheblich  mehr  als  die  äquivalente  Menge. 
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im  Retortenhalse  als  krystallinisches  Sublimat  gröfstentheils  in  der  Form 
von  Ammoniumbisulfit  condensirt  hatte,  und  III)  die  Menge  NH3,  welche 
auf  irgend  eine  Weise  verloren  ging,  wahrscheinlich  in  Form  von  Stick- 
stoff; sie  berechnete  sich  immer  aus  dem  Unterschiede  zwischen  der  als 
Sulfat  angewendeten  Menge  NH3  und  den  beiden  Mengen  I  und  IL  Bei 
allen  Versuchen  trat  Entwicklung  von  Schwefligsäure  in  nicht  un- 
bedeutender Menge  auf,  wahrscheinlich  durch  Zersetzung  von  gebildetem 
Ammoniumbisulfit. 

Aus  diesen  Versuchen  geht  hervor,  dafs  nur  65  bis  70  Procent  des 
als  Sulfat  zur  Reaction  verwendeten  Ammoniaks  als  solches  frei  gemacht 
werden  und  entweichen;  die  übrigen  35  bis  30  Proc.  vertheilen  sich 
ungefähr  zu  gleichen  Theilen  einerseits  auf  zurückgebliebenes  und  in 
Form  von  Bisulfit  sublimirtes  NH3  und  andererseits  auf  wirklich  durch 
irgend  welche  Zersetzung  verlorenes  NH3. 

Betrachten  wir  hauptsächlich  die  Versuche  Nr.  2,  3,  4,  7  und  10, 
welche  fast  unter  denselben  Bedingungen  ausgeführt  wurden  und  den 
besten  Erfolg  ergeben  haben ;  bei  diesen  ist  weitaus  die  gröfste  Menge 
des  unter  II  angegebenen  NH3  in  Form  von  Bisulfit  sublimirt;  im  Natrium- 
bisulfat  können  hier  nur  ganz  geringe  Mengen  zurückgeblieben  sein  und 
es  scheint  beinahe,  als  ob  der  wirkliche  Verlust  an  NH3  abhängig  sei 
von  der  Menge  des  sich  bildenden  Ammoniumbisulfites  und  dessen  nach- 
heriger  Zersetzung  durch  die  Hitze.  Die  übrigen  Versuche  wurden  in 
der  Absicht  unternommen,  um  vielleicht  günstigere  Endzahlen  zu  er- 
halten durch  Abänderung  verschiedener  Bedingungen  bei  der  Ausführung 
derselben,  wie  gröfsere  Zugabe  von  Natriumsulfat  (Versuch  5  und  9), 
Festhalten  an  einer  niederen  Temperatur  (Versuch  8  und  12),  allmählich 
langsames  Erhitzen  (Versuch  6)  u.  dgl. ;  es  hat  sich  aber  überall  das 
Gegentheil  gezeigt.  Versuch  11  zeigt  das  Verhalten  des  Ammonium- 
sulfates allein  ohne  Zusatz  von  Natriumsulfat,  ausgeführt  unter  denselben 
Bedingungen  wie  die  Versuche  2,  3,  4,  7  und  10.  Aus  diesen  Ver- 
suchen kann  man  schliefsen,  dafs  das  Verfahren  wegen  des  Ammoniak- 
verlustes unbrauchbar  für  die  Praxis  ist,  wenn  nicht  die  Erfinder  eine 
bis  jetzt  nicht  genauer  beschriebene  Abänderung  desselben  besitzen,  in 
welcher  jene  Verluste  vermieden  werden. 

Nachschrift.  Als  diese  Mittheilungen  bereits  dem  Drucke  übergeben 
waren,  wurde  mir  bekannt,  dafs  die  Erfinder  die  Zersetzung  des  schwefel- 
sauren Ammoniaks  in  einem  Strome  von  Wasserdampf  vornehmen,  indem 
sie  solchen  über  oder  durch  die  Mischung  der  Salze  jagen,  sobald  die 
Temperatur  genügend  hoch  gestiegen  ist,  dafs  sich  dieser  nicht  mehr 
verflüssigen  kann.  Bei  Anwendung  dieses  Hilfsmittels  ist  es  vielleicht 
möglich,  die  Verluste  an  Ammoniak  zu  vermeiden  oder  doch  bis  auf 
geringe  Mengen  zu  beschränken,  was  weitere  Versuche  in  dieser  Richtung 
entscheiden  werden.  Die  oben  beschriebenen  Versuche  zeigen  jedoch 
genau  das  Verhalten  des  Ammoniumsulfates  zu  schwefelsaurem  Natrium 
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ohne  Anwendung   von   Wasserdampf,  wobei   die   Hauptreaction  höchst 
unvollständig  ist,  was  die  Erfinder  auch  selbst  zugeben. 


Wassersäulen -Reversir -Maschine  im  k.  k.  Werner -Schachte  zu 

Joachimsthal. 

Im  k.  k.  Werner-Schachte  zu  Joachimsthal  war  zum  Betriebe  der  Förde- 
rung und  Wasserhaltung  seit  1856  eine  Schwamkmg sehe  Partialturbine  ver- 
wendet, welche  neuerdings  durch  eine  Wassersäulenmaschine  mit  veränderlicher 
Füllung,  System  Philipp  Mayer  in  Wien  (vgl.  auch  1884  252  *  225.  254  136) 
ersetzt  wurde.  Wie  nun  A.  Mixa  in  der  Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen^  1881  *  S.  383  mittheilt,  ist  diese  Maschine  liegend  angeordnet  und 
enthält  2  Cylinder  von  je  300mm  Bohrung;  der  Kolbenhub  beträgt  600mm.  Das 
Kraftwasser  wird  durch  eine  55m  lange  Rohrleitung  von  263mm  innerem  Durch- 
messer bei  einem  Gefälle  von  32m,7  in  der  Menge  von  601  für  die  Secunde 
zugeleitet.  Am  Ende  der  Rohrleitung  befindet  sich  ein  Einlafshahn  mit  Durch- 
gangsöffnungen  von  200mm  Durchmesser,  welcher  beiden  Cylindern  das  Wasser 
zuführt.  Die  Vertheilungsschieber  sind  entlastet  und  mittels  Umsteuerungs- 
hebel und  Stephen son 'scher  Coulisse  verstellbar,  womit  der  Vorwärts-  bezieh,  der 
Rückwärtsgang  der  Maschine  eingeleitet  wird.  Der  Umsteuerungshebel  kann 
durch  eine  Handkurbel  und  Steuerschraube  von  grofser  Steigung  rasch  vor  und 
zurück  gebracht  werden.  Die  von  den  genannten  Treibcylindern  mit  zwei  unter 
90°  versetzten  Kurbeln  in  Bewegung  gesetzte  Welle  trägt  ein  Schwungrad  von 
2m,5  Durchmesser  und  ein  kleines  Zahnrad  von  0m,6  Durchmesser  und  22  Zähnen, 
welches  in  ein  an  der  Seilkorbwelle  befestigtes  grofses  Zahnrad  von  3m,39 
Durchmesser  und  mit  126  Holzzähnen  versehen  eingreift.  Die  zwei  Treibkörbe 
haben  einen  Durchmesser  von  je  2m,5  und  0m,8  Breite;  der  feste  Korb  ist  mit 
einer  starken  Bandbremse  versehen,  welche  gleichfalls  vom  Steuerständer  mittels 
eines  Tritthebels  in  Thätigkeit  gesetzt  und  auch  nach  Bedarf  durch  eine  am 
Steuerständer  angebrachte  zweite  Schraube  fest  angezogen  werden  kann.  Der 
bewegliche  Seilkorb  sitzt  nicht,  wie  sonst  gebräuchlich,  unmittelbar  auf  der 
Welle,  sondern  auf  einem  an  derselben  festgekeilten  Mitnehmer,  wodurch  eine 
Schonung  der  Welle  bewirkt  werden  soll.  Die  Verbindung  des  Seilkorbes  mit 
dem  Mitnehmer  geschieht  durch  eine  starke  Stahlschiene,  welche  durch  zwei 
Handräder  mittels  Schrauben  gehoben  und  in  einen  der  12  Ausschnitte  des 
Mitnehmers  gesenkt  werden  kann,  so  dafs  rasch  und  in  einfacher  Weise  eine 
Auslösung  bezieh.  Kuppelung  erfolgt;  im  ersteren  Falle  wird  der  Korb  durch 
eine  gewöhnliche  Backenbremse  festgehalten,  im  zweiten  Falle  kann  wegen  der 
erwähnten  12  Ausschnitte  des  Mitnehmers  eine  genaue  Einstellung  der  Förder- 
schale erfolgen. 

Die  Maschine  ist  für  eine  Fördertiefe  von  500m,  eine  Nutzlast  von  600k  und 
ein  Seilgewicht  von  800k  berechnet.  Als  Förderseil  wurde  ein  Stahldrahtseil  von 
20mm  Durehmesser  angenommen;  die  Fördergeschwindigkeit  beträgt  0m,8.  Die 
Seilkörbe  machen  6  Umdrehungen  in  der  Minute.  Da  die  Maschinenanlage 
im  Schachte  selbst  34m  unter  dem  Tagförderstollen,  über  welchem  sich  in  einer 
Entfernung  von  18m  die  Seilscheiben  befinden,  eingebaut  wurde,  so  erwies  sich 
die  Anordnung  einer  Leitrolle  für  die  Führung  des  Oberseiles  auf  den  Seilkorb 
als  nothwendig.  Diese  Leitrolle  besteht  aus  einer  Scheibe  von  lm,5  Durch- 
messer, welche  10m  über  der  Maschine  in  einer  Ausweitung  des  Schachtes  ein- 
gebaut wurde.  Die  Welle  der  Leitrolle  verschiebt  sich,  der  Aufwickelung  des 
Seiles  auf  die  Fördertrommel  folgend,  in  den  Lagern.  Wie  in  der  genannten 
Quelle  mitgetheilt  wird,  bewährt  sich  diese  Anordnung  gut;  es  läuft  das  Seil 
ruhig  und  wickelt  sich  auf  dem  Seilkorbe  regelmäfsig  auf.  Der  Winkel,  um 
welchen  das  Seil  bei  dem  Ueberführen  auf  den  Seilkorb  durch  die  Leitrolle 
gebrochen  wird,  beträgt  166°.  Es  wurden  Versuche  mit  der  Maschine  bei  Leer- 
gang und  bei  beladener  Schale  bei  verschiedenen  Wassermengen  vorgenommen, 
welche  gute  Erfolge  ergeben  haben ;  namentlich  wird  hervorgehoben,  dafs  trotz 
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der  für  Wassersäulenmaschinen  grol'sen  Kolbengeschwindigkeit  von  lm,2  kein 
Stofs  wahrnehmbar  war.  Die  mitgetheilten  Indicatordiagramme,  welche  unter 
verschiedenen  Voraussetzungen  abgenommen  wurden,  zeigen  einen  normalen 
Verlauf  der  Expansions-  und  der  Compressionscurven,  woraus  sich  ergibt,  dafs 
die  selbstthätige  Regelung  der  Luftmenge  in  den  Expansionswindkesseln  richtig 
erfolgt;  der  Druck  sinkt  regelmäfsig  bis  zur  Atmosphärenlinie  und  steigt  bei 
der  Compression  bis  nahe  zur  Anlängspressung. 

J.  H.  Taylor's  Kolbendichtung. 

Bei  der  nach  dem  Engineer,  1884  Bd.  58  S.  369 
wiedergegebenen  Kolbendichtung  von  J.  H.  Taylor 
in  Southampton  ist  ein  unmittelbarer  Federdruck 
auf  die  Kolbenringe  gegen  die  Cylinderwand  ganz 
weggelassen.  Nur  indem,  wie  sich  aus  der  neben- 
stehenden Figur  ergibt,  die  den  Druck  der  Kolben- 
ringe auf  Boden  und  Deckel  A  des  Kolbens  durch 
die  Ringe  C  hervorrufenden  Federn  F  durch  die 
schräge  Auflegefläche  c  zwischen  den  Kolben- 
ringen B  und  den  Ringen  C  auch  nach  aufsen 
wirken,  besteht  dieser  nothwendige  Druck.  Die 
Federn  F  werden  durch  eingesteckte  Röhren,  welche 
mittels  Zapfen  o  in  dem  unteren  Ringe  C  gehalten 
werden,  in  ihrer  Lage  gesichert.  Die  Regelung 
der  Spannung  der  Federn  F  geschieht  durch  Unter- 
legscheiben e. 

Neuerung  an  Rammen. 

Bei  den  Dampframmen,  welche  zu  den  Gründungsarbeiten  für 
die  städtischen  Zollbauten  in  Hamburg  verwendet  werden,  gelangt 
nach  dem  Wochenblatt  für  Architekten  und  Ingenieure,  1884  S.  521 
statt  des  früher  gebräuchlichen  Wreultaues  zum  Halten  des  Pfahles 
am  Mäkler  ein  sogen.  Passe-partout,  d.  i.  ein  eiserner  Führungsring 
zur  Anwendung,  welcher  den  Pfahl  etwas  unterhalb  des  Kopf- 
ringes umfafst  und  andererseits  in  geeigneter  Weise  am  Mäkler 
gehalten  und  geführt  ist.  Diese  „Passe-partouts"  sollen  sich  auch 
bestens  bewähren. 

Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  von  Gasen  und  Dämpfen. 

Nach  F.  Lux  in  Ludwigshafen  (Englisches  Patent,  1884  Nr.  15  970)  befindet 
sich  in  einem  mit  eingeschliffenen  Glasstopfen  verschlossenen  und  mit  Wasser, 
Erdöl  oder  einer  sonstigen  Flüssigkeit  zur  Hälfte  gefüllten  Glascylinder  eine 
Art  Aräometer  mit  sehr  dünner  Spindel,  an  deren  oberem  Ende  eine  hohle, 
verhältnifsmäfsig  grofse,  geschlossene  Glaskugel  angebracht  ist,  Die  Gewichts- 
veränderungen,  welche  diese  Glaskugel  innerhalb  Gasen  oder  Dämpfen  von 
verschiedenen  specifischen  Gewichten  oder  Drucken  erleidet,  verändern  das 
hydrostatische  Gleichgewicht  und  werden  daher  durch  Steigen  oder  Sinken  des 
Apparates  angezeigt;  die  an  der  Spindel  angebrachte  Gradeintheilung  gestattei. 
das  betreffende  specifische  Gewicht  oder  den  Druck  unmittelbar  abzulesen. 
Der  Glascylinder  ist  mit  2  Ansätzen  zum  Zu-  und  Ableiten  der  zu  prüfenden 
Gase  oder  Dämpfe  versehen,  so  dafs  dieselben  fortwährend  durch  den  Apparal 
hindurchgeleitet  und  deren  Eigengewichte  oder  Drucke  in  jedem  Augenblicke 
und  ohne  weitere  Arbeit  abgelesen  werden  können. 

üeber  die  Absorption  von  Wärmestrahlen  durch  Wasserdampf. 

Umfassende  Versuche  von  W.  C.  Röntgen  (Annalen  der  Pltysili,  1884  Bd.  2-! 
S.  1  und  259)  ergeben,  dafs  Wasserdampf  ultrarothe  Strahlen  (Warme)  bedeutend 
stärker  absorbiren.  als  dies  bei  Sauerstoff,  Stickstoff  und  WasserstmV  der  Fall  ist. 
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Billiges  Flaschenglas. 

Eine  grofse  Flaschenfabrik  im  nordöstlichen  England  verwendet  nach  dem 
Sprechsaal,  1884  S.  638  ein  Gemenge  aus  50  Th.  Flufssand,  20  Th.  Thonerde, 
25  Th.  Kalk  und  5  Th.  Mergel.  Dasselbe  wird  in  grofsen  gemauerten  Be- 
hältern mit  Meerwasser,  welches  zur  Fluthzeit  aufgepumpt  wird,  eingesumpft 
und  nach  vollständiger  Durchtränkung  und  Sättigung  zu  den  Frittöfen  geschafft, 
deren  vier  an  den  Glasofen  angebaut  sind.  In  diesen  Frittöfen  wird  die  Masse 
unter  zeitweiliger  Bearbeitung  mit  der  Krücke  ganz  durchgeglüht  und  erst 
dann  aus  dem  Ofen  herausgeschafft  und  an  den  Mauern  aufgehäuft,  wenn  es 
Zeit  zum  Einlegen  ist;  es  dienen  also  die  Salze  des  Meerwassers  als  natürlichste 
und  billigste  Flußmittel.    (Vgl.  Gottsein,  1884   253  339.) 

Jeder  Ofen  hat  4  Hafen,  von  je  1000k  Fassung,  die  Schmelzen  gehen  glatt  von 
statten  und  sind  regelmäfsig  in  etwa  12  Stunden  beendet.  Das  Glas  ist  dunkel- 
gelb und  gut  zum  Arbeiten  ;  letzteres  geht  ungemein  rasch,  so  dafs  jeden  Tag 
der  Woche  eine  Ausarbeit  ermöglicht  ist;  an  Sonn-  und  Festtagen  wird  nicht 
gearbeitet. 

Die  Wagenladung  von  10t  des  zur  Feuerung  verwendeten  Kohlengrieses 
kostet  frei  Hütte  nur  20  M.;  dieser  Kohlenabfall  wird  in  einfachster  Weise 
auf  Planrosten  verbrannt,  denen  die  nöthige  Verbrennungsluft  durch  ausge- 
mauerte, gewölbte  Gänge  zugeführt  wird.  Die  Roststangen  sind,  der  Beschaffen- 
heit der  Kohle  angemessen,  mit  lose  gefügten  Steinen  überdeckt,  durch  welche 
Asche  und  Schlacke  in  dünnen  Strahlen  in  den  Keller  fallen.  Die  Anlage  urn- 
fafst  9  Glasöfen  mit   den   zum  Betriebe  erforderlichen  Kühl-  und  Temperöfen. 

Verfahren  zur  Trennung  des  Kainites  vom  Steinsalz. 

J.  F.  Löfasz  in  Stafsfurt  (D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  29223  vom  8.  Januar  1884) 
kocht  rohen  Kainit,  welcher  sich  auf  einem  Siebe  in  einer  offenen  Pfanne  be- 
findet, mit  einer  heifs  gesättigten  Kainitlösung.  Der  Kainit  zerfällt  dabei  zu 
Pulver,  welches  bei  öfterem  Durchrühren  durch  das  Sieb  fällt  und  sich  auf 
dem  Boden  des  Gelafses  ansammelt.  Sobald  das  Niederfallen  des  Kainitpulvers 
nachgelassen  hat,  entfernt  man  dasselbe  aus  der  Flüssigkeit,  bringt  wieder 
rohen  Kainit  auf  das  Sieb,  zerkocht  diesen  u.  s.  w.  Die  Kochgefäfse  sind  so 
eingerichtet,  dafs  bei  Pfannen  über  offenem  Feuer  ein  Anbrennen  nicht  statt- 
finden kann  und  dafs  sowohl  das  Kainitpulver,  als  auch  der  Rückstand  seiner 
Zeit  bequem  entfernt  werden  kann,  ohne  die  Arbeit  unterbrechen  zu  müssen. 

üeber  den  Siegburgit. 

Das  mit  diesem  Namen  belegte  fossile  Harz,  welches  mit  50  bis  70  Proc. 
Sand  zu  nierenförmigen  Gebilden  verbunden  in  dem  Braunkohlensande  vor- 
kommt, der  bei  Siegburg  und  Troisdorf  über  Braunkohlenflötzen  lagert,  gibt 
nach  H.  Klinger  (Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft ,  1884  S.  2742)  bei 
der  trockenen  Destillation  Styrol,  Zimmtsäure,  weniger  Benzol  und  Toluol.  Das 
Harz  ist  demnach  als  fossiler  Storax  zu  betrachten. 

Zur  Kenntnifs  der  Mbenmelasse. 

Alkoholische  Abfalllauge  von  der  Verarbeitung  der  Melasse  nach  dem 
Elutionsverfahren  wurde  nach  E.  0.  v.  Lippmann  (Deutsche  Zuckerindustrie,  1884 
S.  1435)  mit  Schwefelsäure  neutralisirt,  entgeistet,  die  zurückbleibende  dicke 
trübe  Masse  mit  Bleizucker  versetzt,  abfiltrirt,  die  Lösung  abermals  stark  ein- 
gedampft und  die  dickflüssige  Masse  in  einen  starken  Ueberschufs  hochprocentigen 
Alkoholes  eingetragen.  Sofort  schied  sich  eine  grofse  Menge  eines  gummösen 
zähen  Niederschlages  aus,  welcher  sich  durch  Erwärmen  der  Lösung  noch 
vermehrte.  Nach  einiger  Zeit  wurde  die  Flüssigkeit  abgegossen  und  der 
Niederschlag  noch  mehrmals  mit  neuen  Mengen  heifsen  starken  Alkoholes 
digerirt  und  schliel'slich  am  Rückflufskühler  ausgekocht.  Derselbe  wurde  hier- 
bei noch  zäher  und  klebriger;  er  erwies  sich  in  Wasser  löslich,  wurde  aus  der 
concentrirten  Lösung  durch  Bleiessig  theilweise  gefällt  und  schied  aus  Fehling'- 
scher  Lösung  einen  dunkeln  schleimigen  Niederschlag  ab,  enthielt  also  wahr- 
scheinlich hauptsächlich  Dextran. 
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Beim  Verdunsten  der  alkoholischen  Lösungen  hinterblieb  ein  ziemlich 
heller  Syrup,  der  in  siedendem  Wasser  vollkommen  löslich  war,  mit  Bleiessig 
tropfenweise  versetzt,  eine  nicht  unbedeutende  Fällung  ergab  und  hierauf 
durch  Kochen  mit  Knochenkohle  fast  völlig  entfärbt  werden  konnte.  Das  stark 
eingedickte  Filtrat,  welches  beim  Stehen  wieder  nachdunkelte,  schied  nach 
einiger  Zeit  Krystalle  ab;  als  deren  Menge  nicht  weiter  zunahm,  wurde  die 
Mutterlauge  abgegossen  und  noch  weiter  concentrirt,  worauf  sich  nach  mehreren 
Wochen  eine  zweite  Krystallisation  bildete.  Beide  wurden  durch  wiederholtes 
Umkrystallisiren  gereinigt  und  schliefslich  die  Substanzen  in  farblosen  Nadeln 
und  Blättchen  erhalten;  die  erste  Krystallisation  erwies  sich  als  Tyrosin,  die 
zweite  als  ein  Gemenge  von  Tyrosin  und  Leucin,  aus  welchem  Leucin,  welches 
in  Alkohol  beträchtlich  löslicher  ist,  leicht  abgeschieden  werden  konnte. 

Es  ist  bemerkenswerth,  dafs  auch  die  bleichen  Schöfslinge  der  Rüben  in 
den  Mieten  diese  Abbauproducte  der  Albuminate:  Asparagin,  Leucin  und  Tyrosin 
enthalten. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Salicylsäure. 

Werden  nach  R.  Schmitt  in  Dresden  (D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  29939  vom  24.  Juni 
1884)  die  trockenen  Phenolate  der  Alkalien  und  Erdalkalien  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  der  Einwirkung  von  trockener  Kohlensäure  so  lange  ausgesetzt, 
als  Absorption  stattfindet,  so  bilden  sich  quantitativ  die  Alkali-  bezieh.  Erd- 
alkalisalze des  sauren  kohlensauren  Esters,  speciell  aus  dem  Phenolnatrinm 
Phenylnatriumcarbonat :     CfiH5ONa  +  C02  =  C6H5O.CO.NaO. 

Werden  diese  Salze  auf  120  bis  140°  in  einem  luftdicht  verschliefsbaren  Hoch- 
druckkessel einige  Stunden  erhitzt,  so  geht  die  molekulare  Umsetzung  in  das  ein- 
fach salicylsäure  Salz  ohne  Abspaltung  von  Phenol  quantitativ  vor  sich;  Phenyl- 
natriumcarbonat z.  B.  lagert  sich  in  salicylsaures  Natrium  um:  C6H5O.CO.NaO 
=  CgH4.COONa.OH.  Das  so  erhaltene  salicylsäure  Salz  wird  in  Wasser  gelöst, 
die  Salicylsäure  durch  eine  Mineralsäure  gefällt  und  durch  Umkrystallisiren 
gereinigt.  Oder  es  werden  die  Phenolate  der  Alkalien  und  Erdalkalien  scharf 
getrocknet  in  einen  Kessel  gefüllt;  hierauf  wird  durch  eine  Druckpumpe  so 
lange  trockene  Kohlensäure  eingepumpt,  als  zur  Bildung  der  phenylkohlen- 
sauren  Salze  nöthig  ist.  Während  des  Einpumpens  der  Kohlensäure  mufs  der 
Kessel  gut  gekühlt  werden.  Derselbe  wird  dann  geschlossen,  während  die 
Kohlensäure  noch  nicht  vollständig  absorbirt  und  noch  Ueberdruck  vorhanden 
ist.  Hierauf  überläfst  man  dte  Masse  einige  Stunden  sich  selbst,  um  die  voll- 
ständige Umwandlung  der  Phenolate  in  die  phenylkohlensauren  Salze  zu  er- 
möglichen. Der  Kessel  wird  dann  einige  Stunden  in  einem  Luftbade  auf  120 
bis  140°  erhitzt,  um  die  Umsetzung  in  normal  salicylsäure  Salze  zu  bewirken. 

Die  trockenen  Phenolate  werden  ferner  in  einen  Kessel  gefüllt,  dann  wird 
so  viel  feste  Kohlensäure  eingeschüttet,  als  zur  Bildung  der  phenylkohlensauren 
Salze  nöthig  ist,  der  Apparat  schnell  geschlossen  und  weiter  wie  vorhin  ver- 
fahren. 

Ueber  die  Zersetzung  des  Stalldüngers. 

Nach  Versuchen  von  P.  Deherain  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  45)  ist 
die  Oxydation  des  Strohes  im  Stalldünger  an  der  Luft  durch  die  Gegenwart 
eines  Fermentes  bedingt.  Es  wurden  zwei  Kolben  mit  Stroh  beschickt,  mit 
Wasser  angefeuchtet,  zugeschmolzen  und  einige  Tage  bei  400  stehen  gelassen. 
Der  eine  Kolben,  welchem  ein  wenig  Chloroform  zugesetzt  war,  enthielt  wenig' 
Kohlensäure,  der  andere  dagegen  enthielt  keinen  Sauerstoff  mehr,  aber  reichlich 
Kohlensäure.  Treibt  man  ferner  einen  Luftstrom  bei  40°  durch  einen  in  ge- 
nannter Weise  beschickten  Kolben,  so  findet  reichliche  Entwickelung  von  Kohlen- 
säure statt  und  in  der  Flüssigkeit  sind   zahlreiche  Vibrionen  enthalten. 

Deherain  stellte  fest,  dafs  im  Strohe,  wie  überhaupt  in  den  Pflanzentheilen, 
gewöhnlich  keine  Anaerobenfermente  vorkommen ;  so  wurde  z.  B.  in  mit  Stroh 
und  Lösungen  von  Alkalicarbonaten  und  Alkaliphosphaten  beschickten  Flaschen 
zuweilen  die  Entwickelung  von  Kohlensäure,  Kohlenwasserstoff  oder  statt  des 
letzteren  Wasserstoff  wahrgenommen  ;  meist  aber  entwickelte  sich  kein  Gas 
und  war  erstere  Erscheinung  wohl  von  zufällig  anwesenden  Fermentkeimon 
hervorgerufen. 
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Zuweilen  erfolgt  eine  Buttersäuregährung,  wenn  Mist  mit  alkalisch  ge- 
haltenen Flüssigkeiten  bei  40°  behandelt  wird,  worauf  sich  dann  Wasserstoff 
anstatt  des  Kohlenwasserstoffes  entwickelt,  während  die  Flüssigkeit  reichliche 
Mengen  Buttersäure  enthält.  Ob  sich  Kohlenwasserstoff  bei  gleichzeitiger 
Entstehung  von  Buttersäure  bilden  kann,  ist  noch  nicht  sicher.  Auch  findet 
sich  selten  Wasserstoff  neben  Kohlenwasserstoff,  oder  doch  nur  der  eine  neben 
dem  anderen  in  Spuren. 

Mit  diesen  Beobachtungen  stimmen  die  Untersuchungen  von  Tappeiner 
(Bulletin  de  la  Societe  chimique^  Bd.  38  S.  43)  überein,  welcher  nachgewiesen  hat, 
dafs  im  Dünger  der  Pflanzenfresser  eine  saure  und  eine  neutrale  Gährung  zu 
unterscheiden  ist,  wobei  neben  der  Entwickelung  von  Kohlensäure,  Wasserstoff 
und  Kohlenwasserstoff  die  Cellulose  angegriffen  wird.  Da  die  Stallmist-Anae- 
roben nur  im  mit  Jauche  benetzten  Strohe  entstehen,  so  ist  anzunehmen,  dafs 
dieselben  die  Zersetzungserscheinungen  des  Düngers  hervorrufen. 

Desinfectionsmittel. 

Bruere  empfiehlt  im  Bulletin  de  Rouen.  1884  S.  725  als  neues  ökonomisches 
Desinfectionsmittel  das  Doppelchlorür  von  Zink  und  Mangan.  Beide  Verbin- 
dungen werden,  getrennt,  längst  angewendet. 

Verfahren,  um  Cement  für  stereochromatische  Bemalung  tauglich  zu 

machen. 

Zur  Vorbereitung  des  Cementes  wird  nach  G.  v.  Koch  und  R.  Adamy  in 
Darmstadt  (D.  R.  P.  Kl.  80  Nr.  29670  vom  18.  April  1884)  bei  Gufsstücken  die 
Form  mit  einer  Mischung  von  30  bis  50  Proc.  reinem  Cement  und  entsprechend 
70  bis  50  Proc.  fein  gemahlenem  Bimssteinsand  ausgestrichen,  alsdann  in  gewöhn- 
licher Weise  eine  Mischung  von  1/3  Cement  und  23  grobem  Sand  nachgefüllt 
und  festgestampft.  Nach  der  Herausnahme  aus  der  Form  werden  die  Stücke 
am  besten  einige  Tage  feucht  gehalten.  Beim  Verputzen  von  Fugen  wird  die- 
selbe Mischung  aus  Cement  und  Bimsstein  angewendet  und  vor  zu  raschem 
Trocknen  entsprechend  geschützt.  Vor  der  Bemalung  wird  die  Oberfläche  des 
Cementes  mit  verdünnter  Salzsäure,  Phosphorsäure  oder  Fluorwasserstoffsäure 
abgewaschen  und  nach  dem  Trocknen  mit  Wasserglaslösung  getränkt.  Die 
Bemalung  geschieht  mittels  Pinsel,  die  Fixirung  durch  Anspritzen  einer  2pro- 
centigen  Wasserglaslösung. 

Verfahren  zur  Herstellung  violetter  Farbstoffe. 

Nach  Angabe  der  Badischen  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafen  (D.  R.  P. 
Kl.  22  Zusatz  Nr.  29943  vom  10.  Juli  1884,  vgl.  1884  252  344)  werden  zur  Her- 
stellung von  Methylviolett  in  100k  Dimethylanilin  18  bis  20k  Chlorkohlenoxyd 
bei  20°  eingeleitet  und  nach  24  stündigem  Stehen  fernere  50k  Dimethylanilin 
und  30k  gepulvertes  Chlorzink  eingetragen.  Dann  wird  unter  beständigem 
Rühren  bei  40  bis  50°  Chlorkohlenoxyd  bis  zur  Gewichtszunahme  von  20k  ein- 
geleitet und  die  Reaction  durch  6  stündiges  Erwärmen  auf  50°  zu  Ende  geführt. 
Aus  der  erhaltenen  Farbstoffschmelze  wird  in  bekannter  Weise  durch  Ueber- 
sättigen  mit  Natronlauge  und  Destillation  mit  Wasserdampf  die  Farbstoffbase 
abgeschieden  und  solche  zweckmäfsig  in  ihr  Sulfat  umgewandelt.  Aus  der 
heifsen  Lösung  des  letzteren  kann  man  durch  Zusatz  von  Kochsalz  das  schön 
krystallisirende  Chlorhydrat  des  Methylviolett  abscheiden. 

In  derselben  Weise  verfährt  man  bei  der  Darstellung  der  entsprechenden 
violetten  Farbstoffe  aus  Diäthylanilin  und  Methyläthylanilin. 
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Beiträge  zur  Geschichte,  Theorie  und  Praxis  der  Zeichen  - 
instrumente,  inshesondere  der  Eilipsographen;  von  Prof. 

Ernst  Fischer. 

(Schlufs  der  Abhandlung  S.  217  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  14  und  20. 

Der  bereits  in  der  Zeitschrift  für  Yermessungswesen,  1876  S.  459  von 
Jordan  erwähnte  Cenlrograph,  welchen  der  Mechaniker  Stanley  in  London 
ausgestellt  hatte,  gestattet  die  Beschreibung  von  Kreisbögen  dadurch, 
dafs  der  Zeichenstift  im  Scheitel  eines  Winkels  sitzt,  dessen  Schenkel 
an  zwei  gegebenen  Punkten  des  Kreisbogens,  welche  durch  die  Kanten 
schwerer  Gewichte  festgelegt  sind,  vorüber  geführt  werden.  Im  Ver- 
gleiche zu  dem  vorher  besprochenen  Curvenlineal  dürfte  eine  geringere 
Bequemlichkeit  wohl  entschieden  hervortreten-  dagegen  ist  der  Apparat 
Stanleys  aber  voraussichtlich  wohlfeiler,  weil  leichter  den  mathema- 
tischen Anforderungen  entsprechend  herzustellen. 

Am  meisten  empfehlenswerth  zur  Construction  ist  aber  das  Zirkel- 
parallelogramm von  Peaucellier,  ein  Apparat,  welcher  seit  einigen  Jahren 
die  Aufmerksamkeit  auf  sich  gezogen  hat,  obzwar  derselbe  bereits  vor 
etwa  20  Jahren  erfunden  wurde,  aber  allgemeine  Beachtung  erst  dann  fand, 
als  sich  zu  Anfang  des  vorigen  Jahrzehnts  die  Erfindung  in  Rufsland 
wiederholte  und  ihre  Wichtigkeit  für  die  praktische  Mechanik  von  Fach- 
männern (und  zwar  besonders  von  Seiten  Tchebicheff's)  erkannt  worden 
war.  Das  Zirkelparallelogramm  wird  in  verschiedenen  Formen  ange- 
wendet: Fig.  5  und  6  Taf.  20  zeigen  in  den  starken  Linien  die  ur- 
sprünglichen Formen,  Fig.  7  eine  andere,  welche  auf  der  Londoner 
Ausstellung  durch  ein  Modell  vertreten  war.  Andere  Formen  sind  dem 
Apparate  von  Hart  und  Kempe  gegeben  worden;  sie  werden  als  hier 
weniger  wichtig  übergangen. 

Wir  beginnen  die  nähere  Erklärung  mit  Bezug  auf  Fig.  5  Taf.  20.  A  und  D 
sind  in  der  Papierebene  2  feste  Punkte,  um  welche  sich  die  von  den  starken 
Linien  gebildete  Figur  dreht.  KMZN  ist  ein  Rhombus  mit  der  Seitenlänge  c; 
seine  Ecken  werden  von  Gelenken  gebildet  und  zwei  dieser  Ecken,  M  und  X 
haben  von  A  den  gleichen  Abstand  b.  Die  Ecke  K  beschreibt  um  D  einen 
Kreisbogen  vom  Radius  r. 

Nun  ist  erstens  ersichtlich,  dafs  immer  die  3  Punkte  A,  K  und  Z  auf  einer 
Geraden  liegen,  was  wohl  keines  Beweises  bedarf.  Ferner  ist  zweitens  A  K  x  AZ 
eine  G'onstante.     Man  hat: 

WÜ*  =  b-i  —  1  4 (A Z  +  A  1T)2,  andererseits :  MTW  =  c'2  —  1/4 (AZ  —  A K)% 

daher  durch  Subtraction:         A Kx  AZ  =  bl  —  c't (1) 

Dafs  auch  Z  in  Folge  dieser  eben  angegebenen  Beziehungen  einen  Kreis 
beschreibt,  ist  aus  folgender  Betrachtung  zu  erkennen:  Die  Linie  AKZ  schneidet 
den  von  K  um  D  mit  dem  Radius  r  beschriebenen  Kreis  aufser  in  K  auch  in 
S.  In  Folge  der  Aehnlichkeit  der  Dreiecke  ASQ  und  AKP  hat  man  die  be- 
kannte Relation:  AS  X  AK—  AP  X  AQ.  Setzt  man  nun,  wie  in  Fig.  5  an- 
gegeben, 4D  =  a,  so  wird  hiermit,  weil  AQ  =  a  +  r  und  AP  =  a  —  r  ist: 
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AS  X  AK=cfl —  r2,  also  in  Verbindung  mit  (1) 
AZ  _  b*  —  c2 
Jä~^=72 w 

Weil  aber  zufolge  dieser  Gleichung  AZ  und  AS  für  beliebige  Lagen  in  con- 
stantem  Verhältnisse  stehen,  so  beschreiben  S  und  Z  ähnliche  Figuren,  deren 
Aehnlichkeitspunkt  A  ist.  Man  erkennt,  dafs  Z  in  der  That  einen  Kreis  be- 
schreibt, dessen  Radius  R  mit  Rücksicht  auf  das  Verhältnifs  der  Abmessungen 
der  ähnlichen  Figuren,   welches  aus  der  Gleichung  (2)  sich  ergibt,  gleich  ist: 

b'i  —  c2 
Ä==r*=rf & 

Fig.  5  bezieht  sich  auf  den  Fall  6>c,  a^>»-;  jedoch  ist  die  Gültigkeit 
der  Entwickelung  nicht  davon  abhängig,  dafs  diese  Ungleichungen  erfüllt  sind, 
wenn  man  negative  Strecken  zuläfst.  Ist  a<^r,  so  liegt  der  Aehnlichkeits- 
punkt A  im  Inneren  der  Kreise  und  R  wird  dem  entsprechend  von  Formel  (3) 
negativ  angegeben,  indem  es  eben  in  der  That  eine  wesentlich  entgegengesetzte 
Richtung  erhält. 

Fig.  6  bezieht  sich  auf  den  Fall  b<^c  und  a<^r  und  auch  hierfür  gelten 
dieselben  Formeln.  Die  Bezeichnungen  in  dieser  Abbildung  sind  dieselben 
wie  in  Fig.  5,  so  dafs  es  nicht  schwer  hält,  die  Richtigkeit  der  obigen  Ent- 
wickelung auch  für  diese  Annahme  festzustellen. 

a  =  r  gibt  in  beiden  Fällen  R  =  oo  ,  d.  h.  der  Punkt  Z  beschreibt  alsdann  eine 
Gerade,  eine  Eigenschaft  des  Apparates,  die  sich  namentlich  für  den  Maschinen- 
bau sehr  nützlich  erweist  (vgl.  Peaucelliei-'s  Geradführung  1875  217  *  362). 

Betrachten  wir  nun  Fig.  7  Taf.  20,  so  besteht  anscheinend  eine  wesentliche 
Abweichung  gegen  Fig.  5  und  6.  Allein  wenn  man  KMN  durch  die  punktirten 
Linien  MZ  und  NZ  zu  einem  Rhombus  KMZN  ergänzt,  springt  die  Aehn- 
lichkeit  mit  Fig.  6  in  die  Augen.  Der  Punkt  Z  würde  einen  zu  dem  von  K 
beschriebenen  ähnlichen  Kreis  beschreiben,  desgleichen  Zj,  wenn  nur  Viereck 
Z(  M\  ANy  co  Z  MAN  ist,  wozu  gehört,  dafs  q  :  c  =  6j  :  b.  Bezeichnen  wir  das 
Verhältnifs  mit  u,  so  ist  also: 

cj  :  c  =  6j  :  6  =  t>,  sowie  AZi  :  AZ  =  v (4) 

In  Fig.  7  ist  v  =  2.  Die  Formeln  (1)  und  (3),  in  denen  anstatt  b%  —  c'i 
jetzt  wegen  c^>6  besser  c2  —  b'l  zu  schreiben  ist,  was  nur  auf  das  Vorzeichen 
der  Strecken  Einfiufs  hat,  geben  durch  Einführung  der  Relation  (4):  AK  X  AZ{ 
=  (c[  +  6j)  (c  —  6)  =  «j  d  und   daraus : 

(Cl  +  *>i)  (c  —  b)  _         s{d 

R-r — ^rz^i — -r,äzr^ to) 

worin  .?j  und  d  Abkürzungen  für  „Summe"  und  „Differenz"  bedeuten. 

In  ähnlicher  Weise,  wie  Fig.  7  als  eine  Abänderung  der  Fig.  6  betrachtet 
werden  kann,  ist  es  möglich,  auch  Fig.  5  umzustellen  u.  s.  w. 

Wenden  wir  uns  nun  näher  zur  Ausführung  eines  Zirkels  nach  Fig.  7  Taf.  20, 
so  ist  zunächst  ersichtlich,  dafs  die  Drehpunkte  A  und  D  sich  auf  einer  Platte 
(dem  Fufse  des  Zirkels)  befinden  müssen,  dafs  zur  Veränderung  des  Abstandes 
A  D  =  a  für  A  eine  Schlittenführung  eingerichtet  und  dafs  endlich  damit  eine 
mikrometrische  Bewegung  zur  feinen  Einstellung  bestimmter  a  verbunden  sein 
mufs.   Das  Gelenk  Z\  kann  mit  Bleistift-  oder  Reifs federeinsatz  versehen  werden. 

In  der  Wahl  der  Abmessungen  besteht,  wie  es  beim  ersten  Blicke  auf  den 
Ausdruck  von  R  den  Anschein  hat,  eine  grofse  Freiheit,  weil  sehr  verschiedene 
Werthsysteme  r,  (q  -+-  64),  (c  —  6)  und  o  dasselbe  R  berechnen  lassen.  Da 
aber  zwischen  jenen  Gröfsen  aus  der  Figur  zu  entnehmende  Bedingungen  be- 
stehen, so  wird  die  Amplitude  der  möglichen  R  beschränkt  sein.  Wird  man 
nun  derjenigen  Construction  den  Vorzug  geben,  welche  diese  Amplitude  am 
gröfsten  hat,  so  ist  doch  nächstdem  noch  besonders  die  mögliche  Länge  der 
zu  beschreibenden  Bögen  von  Wichtigkeit.  Mit  Rücksicht  hierauf  leiten  wir 
die  geometrischen  Bedingungen  der  Construction  im  Folgenden  ab: 

Eine  erste  Bedingungsgleichung  folgt  aus  der  Einführung  des  kleinsten 
möglichen  R  bei  r>a  in   die  Formel  (5).     Rq  bezeichne   das   kleinste  R  für 

r^>a,  so  ist:  R0  =  r  -,— r}1 (6) 
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worin  a0  der  kleinste  mögliche  a-VVerth  ist.  a0  kann  deshalb  nicht  Null  sein, 
weil  A  und  D  sich  nicht  als  mathematische  Punkte  ausführen  lassen  und  man 
von  einer  Anordnung  beider  Drehpunkte  über  einander  der  Umständlichkeit 
halber    absehen    wird.      Aufser    dieser    Bedingung    für    a0    besteht    noch    die 

geometrische:  r  +  o0^d, (7) 

wie  ein  Blick  auf  Dreieck  KMA  lehrt,  wenn  mau  zugleich  beachtet,  dafs 
c  —  b  =  d  und  bei  gegebenem  r  und  o0  der  gröfste  Werth  der  Seite  KA  = 
r  +  oq  ist. 

Ob  es  möglich  ist,  von  derjenigen  Stellung  Nutzen  zu  ziehen,  bei  welcher 
r  4-a0  =  cf,  also  der  Zirkel  zusammengeklappt  ist,  hängt  von  der  Anordnung 
und  Gestalt  der  Schienen  ab.     Wir  wollen  diese  Möglichkeit  voraussetzen. 

Denken  wir  uns  nun  a  wachsend ,  so  wird  R  ebenfalls  gröfser  werden. 
Da  man  aber  den  Apparat  besonders  für  flache  Bögen  nöthig  hat,  so  mufs  a 
jedenfalls  sehr  nahe  gleich  r  oder  besser  gleich  r  werden  können,  wofür  R  =  co 
ist.  Wächst  a  weiter,  so  nimmt  R  wieder  ab,  die  Bögen  werden  convex  und 
schliefslich  wird  ein  zweiter  Mindestwerth  von  R  erreicht  werden.  In  dieser 
Weise  kommen  wir,   wenn  das  kleinste  R  für  a~^>r  mit  Rm  bezeichnet  wird, 

•   d 

zu  der  Bedingung :  Rm  =  r  — 0- (8) 

flm'  —  r* 

worin  am  der  gröfste  mögliche  o-Werth.     Hierzu  gesellt  sich  die  geometrische 

<s* 
_  -, (9) 

indem  im  Dreiecke  KMA  jederzeit  KA  nicht  gröfser  als  c  +  b  sein  kann.  Eine 
weitere  Bedingung  folgt  daraus,  dafs  zur  Bequemlichkeit  der  Construction  und 
der  Handhabung  des  Zeichenstiftes  der  Punkt  Zi  aufserhalb  AK  liegen  mufs. 
Die  Entwickelung  zur  Gleichung  (5)  gibt  AZ±  =  s^d:  AK  und,  setzt  man  den 
Ausdruck  rechter  Hand  gröfser  als  AK^  so  wird:  AK-^^s^d. 

Nun  ist  der  gröfste  Werth  von  AK  gleich  r  +  am;  man  erhält  damit  die 
Bedingung:  r  +  am<^n\fsld (10) 

Man  bemerkt  leicht,  dafs  vorstehende  Entwickelung  unmittelbar  für  Fig.  7 
gilt,  wenn  man  v  =  l  annimmt;  nur  fällt  die  Gleichung  (9)  ganz  weg.  Bei 
der  Anwendung  der  Formeln  auf  Fig.  5  ist  auch  »  =  1  zu  setzen,  die  Gleichung  (9) 
aber  beizubehalten,  da  dieselbe  die  Bedingung  ausdrückt,  dafs  eben  AK<^AZ 
bleiben  mufs. 

Zu  diesen  Bedingungen  treten  nun  die  Ausdrücke,  welche  die  Bogenlänge 
charakterisiren.  Denkt  man  sich  Zi  in  Bewegung,  so  nimmt  AK  fortwährend 
ab,  wenn  man  mit  der  dem  Falle  AK=a  +r  entsprechenden  Lage  beginnt. 
Die  Bewegung  von  Zt  läfst  sich  beiderseits  dieser  Anfangslage  fortsetzen,  bis 
AK=c  —  6  =  d  wird;  alsdann  ist  der  Zirkel  wieder  zusammengeklappt.  Die 
Länge  von  A  Zj  ist  alsdann  ct  +  6j  =  *.  Nun  liegt  der  Centriwinkel  des  durch 
Zj  von  der  Anfangslage  aus  beschriebenen  Bogens  in  dem  Dreiecke  AZ^T, 
welches  in  Fig.  7  wegen  Mangel  der  Angabe  des  Kreismittelpunktes  T  nicht 
sichtbar  ist,  an  der  Ecke  T  gegenüber  der  Seite  AZ\  =Ät.  Die  Nachbarseiten 
sind  TZ^  =  R  und  TA  =  aR:r.  Bezeichnet  man  diesen  Winkel  mit  T,  so  ist  nun 

nach  einer  bekannten  trigonometrischen  Formel :  cos  T= ^ — ■ — — =— — 

Z(a:  r)  R<- 

wofür  man  entweder  nach  Multiplication  mit  r2  im  Zähler  und  Nenner,   oder 

unter  Einsetzung  von  Ausdruck  (5)  für  fi,  erhält: 

ß2(a2  +  r2)_r2512       (r*  +  a'i)  dl  -  (r'J  -  a2)2 

COS     1  = „r, =  ^ Tö *       •       ^  X  ' 

2arR*  2ard* 

Bildet  man  mittels  des  zweiten  Werthes  für  cos  T  nach  der  Formel  cos  T  = 
1  —  2sinl  1/j  T  den  Werth  für  sin  1/2  T,  so  folgt  ohne  Rücksicht  auf  das  Vorzeichen  : 


und 
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Für  sehr  flache  Bögen  ist  4  R  sin  1/j  T  aber  der  ganzen  von  Zl  beschriebenen 
Bogenlänge  nahezu  gleich  und,  da  für  solche  aufserdem  a  nahezu  =  r  ist,  hat 
man  die  Länge  flacher  Bögen: 

L  =  s1'\f±  —  (d2:r*) (13) 

Andererseits  hat  man  für  -R0l  wenn  r  +a0  =  d  ist,  cos  T=l,  T=0  und  also 
die  Bogenlänge  Null;  jedoch  wächst  sie  mit  wachsendem  a0  ungemein  rasch, 
weil  der  Differentialquotient  nach  a  von  4  ß  sin  1/2  T  für  r  +  a0  =  d  unendlich 
grofs  ist. 

Der  Ausdruck  für  cos  T  zeigt,  dafs  cos  T=Null  wird,  also  Halbkreise  be- 
schrieben werden  für: 

a2  =  r2  +  l/2d2  + Y2d2(r2  +  l/gd2) (14) 

Das  obere  Vorzeichen  bezieht  sich,  weil  es  o>r  gibt,  auf  convexe  Bögen;  das 
untere  Vorzeichen  würde  zu  reellen  a  nur  führen,  wenn  r^d  angenommen 
wäre;  es  entspricht,  weil  a<V  wird,  concaven  Bögen.  Der  Ausdruck  für 
cos  T zeigt  ferner,  dafs  Vollkreise  beschrieben  werden,  also  cos  T=  —  1  ist,  wenn: 

a  =  r±d, (15) 

worin  das  obere  und  untere  Vorzeichen  convexen  bezieh,  concaven  Bögen  ent- 
sprechen.    Vollkreise  werden  auch  beschrieben,  wenn: 

a~^>r  -f  d  bei  convexen  bezieh,  a  <^r  —  d  bei  concaven  Bögen      (16) 
ist,  wie  am  einfachsten  die  Figur  zeigt. 

Mit  Hilfe  der  im  Vorhergehenden  entwickelten  Bedingungsgleichungen  und 
Ausdrücke  läfst  sich  nun  bereits  ganz  im  Allgemeinen  Einiges  aufstellen,  was 
bei  der  Construction  eines  Zirkels  nach  Fig.  7  zu  beachten  ist.  Es  sind  dies 
folgende  vier  Sätze: 

1)  Die  Formel  (13)  zeigt,  dafs  die  Länge  flacher  Bögen  von  s±  =  cj  +  b^ 
also  von  der  Gröfse  des  Zirkels  abhängt.  War  diese  Beziehung  selbstverständ- 
lich, so  zeigt  doch  dieselbe  Formel  ferner  das  nicht  unmittelbar  einleuchtende 
Ergebnifs : 

2)  Die  Länge  flacher  Bögen  nimmt  zu,  wenn  r  gegenüber  d  =  c  —  b  wächst. 
Die  Betrachtung  von  Formel  (6)  lehrt  weiter: 

3)  Zugleich  mit  dem  Anwachsen  der  Länge  flacher  Bögen  in  Folge  An- 
wachsens von  r  relativ  zu  d  nimmt  der  Minimalradius  R0  concaver  Bögen  ab. 
Dagegen  folgt  aus  Formel  (8)  in  Verbindung  mit  (9)  und  (10) : 

4)  Im  gleichen  Falle  nimmt  der  Minimalradius  Rm  convexer  Bögen  zu. 
Hiernach  ist  es  nicht  zweckmäfsig,  den  Zirkel  vorherrschend  auf  convexe 

Bögen  einzurichten.  Man  wird  denselben  vielmehr  in  erster  Linie  für  concave  Bögen 
construiren  und  damit  zugleich  möglichst  lange  flache  Bögen  erzielen.  Um  nun  aber 
auch  convexe  Bögen  in  besonderen  Fällen  construiren  zu  können,  mufs  r 
nötigenfalls  veränderlich  eingerichtet  werden,  was  keine  Schwierigkeiten  bedingt. 
Zur  Berechnung  eines  concaven  Zirkels   hat  man  nach  dem  Vorigen  folgende 

Relationen:  R0  =  r-1T-^ .     .     .     aus  (6) 

r  +  a0^>d     .     .     .     aus  (7)  1r<^(s{:v)     .     .     .     aus  (9), 

indem  nämlich  am  mindestens  etwas  gröfser  als  r  angenommen  werden  mufs; 
ferner  ebenso: 

2r<Y^d     .     .     .     aus  (10)  L  =  *jV4  — (d*:r2)     ...     aus  (13). 

Setzt  man  dazu  als  Bedingung,  dafs  man  mit  Rq  Halbkreise  oder  mehr  bis  zu 
Vollkreisen  beschreiben  könne,  so  sind  r  und  d  so  zu  wählen,  dafs  a02  zwischen 
den  Grenzen  liegt: 

r2  +  1  !2  d 2  —  Y2 d 2  (r2  +  i/s  d  2)  >  °02 >  0  ~  d)2   •     •     ■     aus  (14)  und  (15). 
Die  Relationen  für  i?0  und  L  geben  nach  Elimination  von  s\ : 


■lr 


V*+&(>-$? ^ 


und  ferner  gibt  die  Relation  für  R0  mit  der  Beziehung  lr  «C^V s^d  in  gleicher 
Weise:  r~(ir  —  R0)<^  —  #oa02-  Da  °o  jedenfalls  klein  ist,  kann  man  rechts 
Null  setzen  und  hat  dann  sofort:  4r<^i?0. 
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Der  Gang  der  Rechnung  wird  nun  folgender:  Man  nimmt  mehrere  r  nach 
Mafsgabe  der  Ungleichung  4r<^ß0,  berechnet  dazu  die  d  mittels  der  Gleichung 
(17),  prüft  die  Befriedigung  der  Relation  r  +  aQ^>d.  sieht  ferner  zu,  ob  für 
Rq  mindestens  Halbkreise  beschrieben  werden  und  berechnet  nun  sl  aus  der 
Gleichung  (13)  und  »<^(*j:2r). 

Beispiel:  Liegeben  L  —  GOOmm^  BQ  —  300,  a0  =  10.  Es  wird  also  r<^75;  wir 
nehmen  hier  sofort  r  =  70,  da  kleinere  r,  wie  sich  zeigt,  für  kleine  ß  eine 
kleinere  Bogenlänge  ergeben.  Weiter  ist  nun  d  =  140  :  v  1  +  4  :  (1  —  l/4g)3 
=  61,6,  welcher  Werth  "kleiner  als  75  +  10  ist,  wie  es  sein  soll.  Die  Sub- 
stitution der  Werthe  von  r  und  d  in  die  nächste  der  oben  aufgeführten  Un- 
gleichungen ergibt :  4900  +  1897  —  Y 7589  (4900  +  474)  !>  100  ^>  71.  Da  der 
Ausdruck  linker  Hand  sich  auf  410  reducirt,  so  erhellt,  dal's  mit  dem  Radius  300 
zwar  nicht  Vollkreise,  aber  doch  weit  mehr  als  Halbkreise  beschrieben  werden 
können.  Die  genauere  Rechnung  gibt  2800  Centriwinkel  und  1465  Bogenlänge. 
Weiter  ist    *-,  =  600  :  Vi  —  (61,6  :  70)2  =  334.0  und  v  <  (334,0  :  140). 

Zur  Berechnung  eines  canvexen  Zirkels  hat  man  folgende  Relationen: 

Weil  r  jedenfalls  etwas  gröfser  als  o0  anzunehmen  ist,  damit  ganz  flache 
Bögen  bequem  ohne  Rücksicht  auf  ihre  Krümmung  zu  beschreiben  sind,  hat 
man:  r^>a0  und  2r^>d  aus  Formel  (7).     Ferner  wird: 

ßm  =  r  — ~ .     .     .     aus  (8)  r  +  am  <  -     .     .     .     aus  (9), 

am*  —  r*  —  v 

r  +  flm<Y*i~d     .     .      .     aus  (10)  L  =  ^  Y4  —  (<ß :  r2)     .      .     .      aus  (13). 

Als  Bedingung,  dafs  Halbkreise  bis  Vollkreise  von  ßm  beschrieben  werden  können, 
hat  man :  '  r2  +  1 .,  d  2  +  y^d'  (r2  +  1  8rf2)  <^  am2  g  (r  +  d)2. 

Gegeben  sind  auch  jetzt  in  der  Regel  L  und  ßm;  die  anderen  Gröfsen  sind  zu 
wählen.  Da  jedoch  der  früher  berechnete  concave  Zirkel  durch  geändertes  r 
zugleich  als  convexer  Zirkel  gebraucht  werden  soll,  so  sind  demnach  bereits 
^j  und  d  gegeben,  v  aber  noch  nach  Mafsgabe  einer  Ungleichung  zu  wählen. 
Beispiel.  Es  war:  d=61,6,  *4  =  334,0  und  v  <  (334,0  :  140).  Die  ersten  der 
i  »bigen  Ungleichungen  führten  zu  r  ^>  31.  Wir  nehmen  r  ■=.  35.  Gröfsere  r  würden 
ßm  stark  vergröfsern.  ohne  auch  L  wesentlich  zu vergröfsern.  Es  wird  nun  ferner: 

35  +  am  <  Y334.0  X  61,6,  d.  i.  134,4 
und    am   kann    hiernach   100   noch    überschreiten.      Für  am  =  100   werden,    da 
100^>35  +  61,6    ist,    noch    Vollkreise    beschrieben  —  auch   gerade    noch    bei 
a  =  96,6  mit  ß  =  89.     Für  v  wird  erhalten  :  v  <J  (334,0  :  135). 

Wir  setzen  r  =  2,  welcher  Werth  theilweise  geringere  Mafse  gibt  als  r  =  1 
und  damit  dem  Zirkel  ein  schlankeres  Ansehen  verleiht.     Man  hat  nun: 
*  =  167,0  =  c  +  b.         c  =  114.3.  b  =  52,7. 

d  =  61,6  =  c  —  6.         ei=  228,6.         6j  =105,4. 
L  reducirt  sich  stark  gegen  den  früheren  Werth;  es  wird  etwas  über  310. 

Wir  vergleichen  nun  die  Construction  nach  Fig.  7  Taf.  20  mit  einer  solchen 
nach  Fig.  5.  Nimmt  man  hier  wie  im  Beispielsfalle  s  =  b  +  c  =  334,0  und 
d  =  b  —  c  =  61,6,  so  erhält  man  einen  Zirkel,  der  gewifs  ebenso  brauchbar  als 
derjenige  nach  Fig.  7  ist.  Wollte  man  aber  bei  Fig.  7  die  Bedingung,  dafs 
AZ\  <^AK  sein  soll,  weglassen,  so  würde  Fig.  7  im  Vortheile  sein;  denn  bei 
Fig.  5  kann  diese  Bedingung  nicht  wegbleiben,  weil  die  Lage  von  Z  unbestimmt 
wird,  sobald  K  durch  XJ  hindurchgeht.  Bei  Fig.  6  ist  von  der  eben  erwähnten 
Bedingung  überhaupt  nicht  die  Rede.  Scheut  man  etwas  gröfsere  Breite  des 
Zirkels  nicht,  so  ist  die  Construction  nach  Fig.  6  zu  empfehlen.  Wir  wollen  die- 
selbe noch  etwas  eingehender  betrachten. 

Fafst  man  wieder  zuerst  concave  Bögen  ins  Auge,  so  sind  die  Relationen 
zu  beachten : 

ß0  =  r  -— - .     .     .     aus  (6)  r  +  a0  >  d      .     .     .     aus  (7) 

rl  —  o0*  — 

2.<j     .     .     .     aus  (9)  L  =  s  Y4  —  idl-.ri)    .     .     .     aus  (13) 

r2  +  1  .,d2  _  Y2d2(r2  +  1/Sd2)  >  a„2  >  (rl  —  d*)     .      .     .     aus   (14)   und   (15). 
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Die  Formeln  für  Rq  und  L  geben  wie  früher  unter  (17): 
d  =  2r:l//   j 


1  + 


(*-^)2 


Führt  man  die  Beziehung  2r<^s  in  i?0  ein,  so  folgt  mit  Rücksicht  auf 
den  kleinen  Betrag  von  o0  die  Beziehung  d  <^  I/o  i?0.  Da  nun  sehr  nahe  d  = 
2r:  Yl  +  (L2:Ä02)  ist,  so  hat  man  »•  <  i/4  ß0  YF+  (L2  :  #„*).  Hieraus  folgt 
vorerst  r ;  dann  berechnet  man  aus  der  eben  aufgeführten  Gleichung  (17)  den 
Werth  d  und  schliefslich  aus  s  —  L  :  Y4  —  (d2  :  r2)  den  Werth  *.  Letztere  beiden 
Werthe  sind  für  nicht  zu  kleine  r  vom  Betrage  desselben  nahezu  unabhängig. 
Bestimmend  für  die  Wahl  von  r  wird  daher  nur  die  Länge  der  Bögen  für 
kleine  Radien  und  hier  wird  »•  möglichst  grofs  gefordert.  Wünscht  man  für 
Rq  geradezu  Vollkreise,  so  ist  zu  setzen:  ctQ  =  r —  ^i  u-  n- 

r  =  flo:(1-y1  +  (L,:i?o2)} 

Ist  es  nach  der  obigen  Ungleichung  für  r  zulässig,  r  noch  gröfser  als  nach 
der  letzten  Gleichung  anzunehmen ,  vermeidet  man  dies  aber  als  überflüssig, 
so  kommt  es  nun  den  convexen  Bögen  zu  Gute. 

Beispiel.  Gegeben :  L  =  600mm,  RQ  =  300,  aQ  =  10.  Es  wird  r  <  75  Yl  +  4, 
d.  i.  168;  dagegen  r  =  10  :  (1  —  2  :  Yl  +  4),  d.  i.  95.  Nehmen  wir  daher  rund 
r  =  100,  so  erhalten  die  Bögen  mit  kleinen  Radien  jede  wünschenswerthe 
Länge.     Es  wird  nun: 

d  =  200  :  Y  1  +  4  :  0.992  =  88,7.         s  =  600  :  Y±  —  0,8872  =  334,7. 
c  =  211,7.  6  =  123,0. 

Nach  Formel  (9)  kann  als  gröfstes  a  erhalten  werden:    334,7  —  100,  d.  i. 


334,7  X 


=  66. 


234,7.    Hierfür  ist:  ^  =  100 234^_lou2. 

Nicht  nur  für  dieses,  sondern  auch  für  noch  gröfsere  R  werden  Vollkreise 
beschrieben ,  so  lange  nämlich  a  >  100  +  88,7.     Zu  o  =  188,7   gehört  R  =  116. 

Zur  Erleichterung  der  Uebersicht  über  die  Wirksamkeit  des  Zirkels  hat 
Helmert  folgende  Tabelle  berechnet: 


a 

R 

Centriwinkel         Bogenlänge 

10        . 

.        300 1                      0™n              .      . 

1885 

11,3    . 

.       301 S 

OUU"    — 

1890 

38,9     . 

.       350     . 

1440  38'    '.     .' 

883 

50,8     . 

.       400 

1130  26'    .     . 

792 

63,7     . 

.       50t) 

820  32'    .     . 

720 

83.8     . 

.     1000 

360  52'    .     . 

643 

100 

oo 

—      0'    .     . 

600 

113.9     . 

.     1000 

320  54'    .     . 

574 

126,3    . 

.       500 

630  38'    .     . 

555 

141,1     . 

.       300 

1030    6'    .     . 

540 

157,6     . 

.       200 

1550    0'    .     . 

541 

163.9     . 

.       176 

1770  38'    .     . 

546 

167,3     . 

.       165 

1900  54'    .     . 

550 

172,6     . 

.       150 

2130  47'    .     . 

560 

180,3     . 

.       132 

2540  34'    .     . 

587 

188,7     . 
234,7    . 

.       116  J 
66  S 

3600  —     •     • 

729 
415 

Der  Umfang  der  Wirksamkeit  für  convexe  R  ist  hier  so  bedeutend,   dafs 
es  überflüssig  wäre,  noch  ein  zweites,  kleines  r  dem  Apparate  beizufügen. 

Wir  haben  nunmehr  sämmtliche  Apparate  aufgeführt,   welche   zur 

Herstellung  von  geraden  Linien   und  Kreisen  dienen,  und  wir  könnten 

eigentlich   damit    unsere   Betrachtungen   schliefsen;    denn    geometrische 

Zeichnungen  bestehen  zum  gröfsten  Theile  aus  geraden  Linien  und  Kreisen. 

Dieselbe  Beschränkung  kann  man  bei  allen  gewöhnlichen  Constructionen 
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der  theoretischen  Geometrie  wahrnehmen.  Es  ist  nachgewiesen  worden, 
dafs  jedes  Problem,  welches  nur  eine  einzige  Lösung  zuläfst,  sobald  die 
nöthigen  Mafse  graphisch  gegeben  sind,  mit  dem  Lineale  allein  gelöst 
werden  kann,  d.  h.  allein  durch  Zeichnung  von  geraden  Linien  ohne 
Anwendung  des  Zirkels,  und  dafs  jegliche  Aufgabe  quadratischer  Nalnr, 
d.  h.  eine  solche,  bei  welcher  zwei,  aber  nicht  mehr  Lösungen  möglich 
sind,  mit  Hilfe  von  Lineal  und  Zirkel  gelöst  werden  kann. 

Diese  Bemerkungen  wei'den  vielleicht  genügen,  um  darzuthun,  dafs 
in  der  theoretischen  Geometrie  die  Wichtigkeit  der  geraden  Linie  und 
des  Kreises  weit  überwiegend  ist.  Auf  der  anderen  Seite  besitzen  die 
o-erade  Linie  und  der  Kreis  eine  Eigenschaft  gemeinsam,  welche  den- 
selben unter  allen  ebenen  Curven  eigentümlich  und  welche  für  alle 
praktischen  Anwendungen  der  Geometrie  unschätzbar  ist:  sie  sind  die 
einzigen  in  derselben  Ebene  liegenden  (oder  nicht  gefalteten)  Linien, 
von  denen  jeder  beliebige  Theil  jedem  anderen  genau  angepafst  werden 
kann.  In  sehr  vielen  mechanischen  Einrichtungen  ist  diese  Eigenthüm- 
lichkeit  unentbehrlich  und  sie  ist  in  allen  Fällen  von  Vortheil,  in  welchen 
Genauigkeit  der  Form  erfordert  wird;  denn  sie  bietet  ein  einfaches  Mittel 
dar,  um  festzustellen,  dafs  Genauigkeit  erzielt  worden  ist.  Es  gibt  nur 
eine  gefaltete  Curve,  welche  dieselbe  Eigenschaft  zeigt,  nämlich  die 
Schraubenlinie,  und  gerade  weil  bei  ihr  ebenfalls  ein  jeder  Theil  von 
einem  anderen  gedeckt  werden  kann,  wird  die  Einrichtung  von  Schraube 
und  Mutter  möglich,  weshalb  diese  Curve  für  die  Mechanik  von  so 
grofsem  Nutzen  ist. 

Ungeachtet  dieser  Vorzüge  der  geraden  Linie  und  des  Kreises  ist 
es  doch  gelegentlich,  sowohl  in  der  theoretischen  wie  angewandten 
Geometrie,  unumgänglich,  auch  andere  Curven  zu  ziehen.  Es  ist  durch- 
aus nicht  eine  leichte  Sache,  gute  Methoden  zur  Verzeichnung  von  Curven 
aufzufinden.  Selbst  wenn  die  Theorie  einer  Curve  ziemlich  genau  be- 
kannt ist,  ist  es  oft  unmöglich,  auf  Grund  dieser  Theorie  eine  Art  an- 
zugeben, wie  die  Curve  auf  mechanischem  Wege  beschrieben  werden 
könnte,  und  nicht  jede  von  der  Theorie  vorgeschlagene  Methode  mufs 
so  beschaffen  sein,  dafs  sie  praktisch  genau  arbeitet. 

Unter  allen  Curven  scheint  nach  dem  Kreise  die  Ellipse  am  ein- 
fachsten und  leichtesten  zu  zeichnen  zu  sein1;  aber  einige  Autoritäten 
in  diesem  Fache  empfehlen  dem  Zeichner  nicht,  den  Versuch  zu  machen, 
eine  wahre  Ellipse  herzustellen,  sondern  eine  Nachahmung  von  einer 
Ellipse  aus  6  bi»  7  Kreisbögen,  deren  Mittelpunkte  und  Radien  in  ge- 
eigneter Weise  gewählt  worden  sind,  zusammenzusetzen.  Man  sagt,  dafs 
eine  solche  Nachahmung  selbst  ein  wohlgeübtes  Auge  befriedigt,  obgleich 
es  offenbar  ist,  dafs,  während  die  Krümmung  einer  Ellipse  sich  beständig 

l  Vgl.  die  betreffenden  Zeichnungen  in  Ernst  Fischer:  Vorlegeblätter  zum 
Linear  zeichnen.  3  Hefte  mit  je  12  Tafeln  in  Farhendruck,  nebst  Text.  (München 
1876.) 
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ändert,  die  Krümmung  der  nachgeahmten  Curve  in  den  Punkten,  in 
denen  die  Kreisbögen  zusammentreffen,  plötzlich  wechselt.  Peaucellier 's 
Gelenkverbindung,  welche  oben  näher  betrachtet  wurde,  mag  vielleicht 
später  diesen  Theil  der  Geometrie  umgestalten.  Schon  weifs  man,  dafs 
jeder  Kegelschnitt  und  einige  der  wichtigeren  Curven  3.  und  4.  Grades 
durch  Gelenkverbindungen  oder  zusammengesetzte  Zirkel,  wie  Peaucellier 
sie  genannt  hat,  verzeichnet  werden  können  und  dafs  diese  Vorrichtungen 
nicht  zu  umständlich  sind,  um  sicher  zu  arbeiten. 

Die  Ellipse  ist  nun  in  unseren  graphischen  Constructionen  neben 
dem  Kreise  und  den  cyclischen  Curven  wohl  die  am  häufigsten  vor- 
kommende. Namentlich  häutig  in  ihrer  Eigenschaft  als  schräge  Protection 
des  im  Ingenieurbaue  und  in  der  Architektur  ja  so  unendlich  häufig 
wiederkehrenden  Kreises.  Verleitet  durch  die  leichten  und  hübschen 
Verfahren  zur  Erzeugung  von  Kreislinien  mittels  des  Zirkels,  haben  die 
Constructeure  sich  immer  wieder  und  wieder  bemüht,  sogen.  Ellipsen- 
zirkel —  oder  um  den  in  diesem  Namen  liegenden  Widerspruch  zu 
vermeiden  —  Eilipsographen*  zu  erfinden,  welche  für  die  Ellipse  das- 
selbe leisten  sollten,  wie  für  den  Kreis  der  Zirkel.  Sie  sind  sich  dabei 
des  prinzipiellen  Unterschiedes,  welcher  in  der  Aufgabe  gegenüber  des 
Verzeichnens  eines  Kreises  liegt  und  der  eine  wirklich  brauchbare 
Lösung  fast  absolut  unmöglich  macht,  selten  oder  nie  bewufst  geworden. 
Sie  haben  sich  durch  das  stete  Scheitern  aller  dieser  Versuche  durchaus 
nicht  entmuthigen  lassen,  sondern  den  schlechten  Erfolg  vielmehr  stets 
auf  Rechnung  der  nicht  gelungenen  Lösung  geschrieben.  Ja,  sie  haben 
sich  in  den  meisten  Fällen  nicht  einmal  bemüht,  vorher  in  der  Literatur 
nachzusehen,  ob  nicht  etwa  ihre  Idee  bereits  anderswo  Fleisch  und  Bein 
gewonnen.  Deshalb  begegnen  wir  in  technischen  Zeitschriften  so  häutig 
Constructionen  oder  Vorschlägen  für  Eilipsographen,  deren  Zahl  sich 
schon  sicher  nach  Hunderten  beziffert:  doch  sind  an  wirklich  ver- 
schiedenen Constructionen  höchstens  einige  zehn  vorhanden,  welche  sich 
aber  wieder  ohne  Ausnahme  in  4  Hauptklassen  eintheilen  lassen.  Eine 
Unterordnung  der  verschiedenen  Constructionen  unter  die  allgemeinen 
kinematischen  Prinzipien  haben  wir  Jiillershaus  in  der  eben  citirten  Schrift 
zu  verdanken  und  schliefsen  uns  dessen  Ausführungen  hier  an,  wobei 
auf  die  a.  a.  0.  befindlichen  Literaturnachweise,  sowie  auf  dessen  vor- 
zügliche Constructionszeichnungen  verschiedener  Eilipsographen  beson- 
ders hingewiesen  sei. 

Wenn  ein  Kreis  innerhalb  eines  anderen  rollt,  so  beschreiben  sämmtliche 
Punkte  des  Kollkreises  Hypocycloiden  •  ist  der  Durchmesser  Ves  rollenden  Kreises 
lialb  so  groß  als  der  des  ruhenden,  so  gehen  sämmtliche  Curren  in  Ellipsen  über%, 
und  zwar  speciell    diejenigen   der  Umfangspunkte  in  Ellipsen  mit  der  kleinen 


2  Vgl.    T.   Rittershaus:    Ueber  Eilipsographen  in  den    Verhandlungen  des    Vereins 
zur  Beförderung  des  Gewerbefleißes,  1874  *  S.  269  ff. 

3  Hierauf  beruht  ein  Eilipsograph,  welchen  A.  Slaby  in  den    Verhandlungen 
d-es   Vereins  zur   Beförderung  des  Gewerbejleißes,  1876  '""  S.  327  beschrieben  hat. 
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Halbachse  Null,  während  die  grofse  Achse  gleich  dem  Durchmesser  des  ruhenden 
Kreises  wird  und  mit  diesem  zusammenfällt  (vgl.  Fig.  8  Tal'.  '20).  Ist  R  der 
ruhende  Kreis,  materiell  aus  einem  Brette  geschnitten,  so  dafs  in  demselben 
der  Kreis  r  von  halb  so  grofsem  Durchmesser  rollen  kann,  so  beschreibt  der 
innerhalb  liegende  Punkt  p  die  Ellipse  e,  der  aufserhalb  liegende  P  die  Ellipse  E: 
und  zwar  besitzt  die  erstere  pm  als  grofse  und  pa  als  kleine,  die  letztere  Pm 
als  grofse  und  Pa  als  kleine  Halbachse.  Liegt  der  beschreibende  Punkt  also 
innerhalb  des  rollenden  Kreises,  so  ist  die  Summe  der  Halbachsen  der  erzeugten 
Ellipse  =pa  +  pm  gleich  dem  Durchmesser  des  rollenden  Kreises,  liegt  aber  der 
beschreibende  Punkt  aufserhalb,  =  Pm  —  Pa,  also  die  Differenz  der  Halbachsen 
gleich  diesem  Durchmesser.  Auf  diesem  sehr  bekannten  Satze,  mit  dem  sich 
zuerst  der  Mathematiker  Cardano  beschäftigt  hat  und  welcher  daher  als  das 
Problem  der  Cardani' selten  Kreise  bezeichnet  wird,  beruhen  last  neun  Zehnte] 
sammtlicher  Constructionen  von  Eilipsographen.  Dieselben  sind  aber  in  sehr 
verschiedener  Weise  zur  Ausführung  gebracht. 

Eine  namentlich  sehr  häufig  wiederkehrende  Form  ist  der  sogen.  Kreuz- 
zirkel.  zuerst  von  Bion  im  J.  1723  beschrieben,  bei  welchem,  wie  aus  Fig.  9 
Tai'.  20  zu  ersehen,  die  Ellipse  in  der  Weise  erzeugt  wird,  dafs  zwei  Punkte 
einer  Stange,  welche  auch  den  beschreibenden  Stift  trägt,  in  —  meist  recht- 
winklig —  sich  kreuzenden  Geraden  geführt  werden.  Das  Führungskreuz  ist 
aus  Holz  oder  Messing  gefertigt  und  mit  kleinen  Stiften  versehen,  mit  welchen 
es  auf  das  Papier  festgelegt  wird;  in  den  beiden  Führungen  gleiten  kurze 
Pfannen,  welche  durch  Zapfen  mit  zwei  Schiebern  verbunden  sind,  die  auf  der 
Stange  festgeklemmt  werden.  Grofse  und  Gestalt  der  zu  beschreibenden  Ellipse 
ändern  sich  je  nach  der  Entfernung  der  beiden  geführten  Punkte  und  dieser  vom 
beschreibenden  Stifte  und  zwar  sind  die  beiden  letzteren  Gröfsen  die  Halbachsen. 

Diese  Grundconstruction  ergibt  sich  aber  aus  dem  Problem  der  Cardani  scheu 
Kreise,  indem  daraus  zu  folgern  ist: 

1)  Zwei  Punkte  einer  Ebene  bewegen  sich  auf  den  Schenkeln  eines  Winkels, 
dessen  Ebene  mit  jener  zusammenfällt;  irgend  ein  dritter  Punkt  der  bewegten 
Ebene  beschreibt  eine  Ellipse. 

2)  Zwei  Punkte  einer  Ebene  bewegen  sich  der  eine  auf  einem  Kreise, 
dessen  Ebene  mit  der  bewegten  zusammenfällt  und  dessen  Radius  gleich  dem 
Abstände  der  beiden  geführten  Punkte,  der  andere  Punkt  auf  einem  Durch- 
messer dieses  Kreises;  irgend  ein  dritter  Punkt  der  bewegten  Ebene  beschreibt 
«•ine  Ellipse. 

3)  Ein  Kreis  rollt  in  einem  doppelt  so  grofsen;  irgend  ein  Punkt  der  Ebene 
des  ersteren  beschreibt  eine  Ellipse. 

Die  Zusammengehörigkeit  dieser  drei  Fälle  wurde  bereits  1820  von  Jophng 
erkannt,  welcher  dieselben  auch  in  ähnlicher  Weise  neben  einander  stellte  (vgl. 
Mechanics'   Magazine,  1820  S.  216). 

Von  allen  drei  Arten  finden  sich  Beispiele  und  nicht  etwa  nur  je  einzelne, 
sondern  jedes  in  einer  ganzen  Reihe  von  eonstruetiven  Durchführungen. 

Die  Halbachsen  der  beschriebenen  Ellipsen  sind  sofort  immer  zu  erkennen. 

Für  alle  außerhalb  des  Rollkreises  liegenden  Punkte  haben  die  Halbachsen 
der  Ellipse  eine  constante  Differenz,  für  alle  innerhalb  desselben  liegenden  Punkte 
eine  constante  Summe  und  zwar  beide  Mal  gleich  dem  Durchmesser  dieses  Kreises. 
Daraus  folgt  aber  weiter,  dafs  jeweilig  congruente  Ellipsen  beschrieben  werden 
von  sämmtlichen  Punkten  eines  zum  Rollkreise  concentrischen  Kreises.  Es 
/erfallt  also  die  ganze  Ebene  in  concentrische  Kreise  und  die  Punkte  je  eines 
solchen  Kreises  beschreiben  congruente  Ellipsen,  welche  alle  einen  gemeinsamen 
Mittelpunkt  haben. 

Als  Verallgemeinerung  des  zuerst  angegebenen  Satzes  kann  aber  der  folgende 
gelten :  Bewegen  sich  zwei  Punkte  einer  Ebene  auf  zwei  congruenten  Ellipsen 
mit  gemeinsamem  Mittelpunkte  und  ist  die  Entfernung  jener  Punkte  gleich 
der  Summe  (bezieh.  Differenz)  der  Halbachsen,  multiplicirt  mit  dem  Sinus  des 
Winkels,  den  die  grofsen  Achsen  mit  einander  bilden,  so  beschreibt  irgend 
ein  dritter  Punkt  der  bewegten  Ebene  eine  Ellipse.  —  Mit  den  festen  con- 
gruente Ellipsen  werden  beschrieben  von  allen  Punkten  eines  Kreises,  dessen 
Durchmesser  gleich  der  Summe  der  Halbachsen  ist.     Wird  die  eine  Halbachse 
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Null,  so  geht  der  betreffende  Kreis  über  in  den  rollenden  und  die  beiden  Punkte 
bewegen  sich  auf  Ellipsen  mit  der  kleinen  Halbachse  Null  und  der  grofsen 
gleich  dem  Durchmesser  des  rollenden  Kreises.  Werden  die  Halbachsen  ein- 
ander gleich,  so  schrumpft  der  Kreis  in  einen  Punkt  zusammen,  den  Mittel- 
punkt des  rollenden  Kreises,  und  die  einzig  übrig  bleibende  Ellipse  ist  ein 
Kreis  mit  dem  Durchmesser  gleich  der  Summe  der  Halbachsen. 

Bisher  waren  beide  Bahnen  für  die  bewegten  Punkte  Kreise  bezieh.  Ellipsen. 
Es  "-ibt  aber  noch  zwei  Paare,  welche  ebenfalls  charakteristische  und  —  wenig- 
stens verhältnifsmäfsig  —  einfache  Curven  sind:  Rollt  nämlich  eine  Epicycloide 
oder  eine  Hypocycloide  auf  einer  Geraden,  so  beschreibt  jedesmal  der  Mittel- 
punkt des  Grundkreises  eine  Ellipse.  Diese  beiden  Fälle  sind  in  Fig.  10  und  11 
Taf.  20  dargestellt,  AB  ist  jedesmal  die  Gerade,  auf  welcher  die  Cycloide 
rollt.  Bewegt  sich  nun  die  Epicycloide  E  in  Fig.  10  so  durch  den  Punkt  P, 
dafs  sie  in  demselben  beständig  von  AB  berührt  wird,  so  beschreibt  M,  der 
Mittelpunkt  des  Grundkreises,  die  verzeichnete  Ellipse  mit  den  Halbachsen 
R.  -j.  2ri  und  i?[,  wenn  B[  und  i\  die  Radien  von  Grnndkreis  und  Rollkreis 
bezeichnen.  In  Fig.  11  ist  H  die  Hypocycloide  und  Mq  beschreibt  die  Ellipse, 
R  und  R  —  2r  sind  die  Halbachsen. 

Was  nun  die  constructive  Ausführung  der  Eilipsographen  betrifft, 
so  verweisen  wir  zunächst  auf  die  oben  citirte  Abhandlung  von  Ritters- 
haus- im  Uebrigen  werden  wir  einige  dort  nicht  betrachtete  Instrumente 
vorführen. 

Interessant  ist  die  Angabe  von  Elchberg  (1852),  den  Eilipsographen 
dazu  dienstbar  zu  machen,  beim  Einwölben  elliptischer  Bögen,  sowie 
beim  Vorzeichnen  derselben  auf  dem  Reifsboden  die  genaue  Form  der 
Ellipse,  zugleich  aber  und  namentlich  auch  die  Richtung  der  Normalen, 
also  die  Richtung  der  Steinfuge  zu  geben. 

Das  Instrument  besteht,  dem  Zwecke  entsprechend,  aus  Latten  mit  Draht- 
stiften. Die  Nuth  für  den  geführten  Punkt  a  (Fig.  12  Taf.  20)  ist  an  dem  loth- 
rechten  Pfosten  ah  des  Lehrgerüstes  oder,  wenn  hier  kein  Platz  ist,  am  wage- 
rechten Balken  eingeschnitten.  Die  Normale  ist  dadurch  gegeben ,  dafs  man 
eine  Latte  pc  angebracht  hat,  welche  stets  durch  den  beschreibenden  Punkte 
und  den  Pol  p  geht,  Es  ist  nämlich  die  Latte  de,  welche  den  einen  Punkt  auf 
seinem  Kreise  führt,  um  ihre  eigene  Gröfse  bis  zum  Pole  verlängert  (de  =  ep) 
und  hier  ist  die  die  Normale  vorstellende  Latte  angeschlossen.  Das  Ganze  ist 
recht  einfach  und  jedenfalls  sehr  zweckentsprechend  und  die  sehr  hübsche  Idee, 
in  der  durch  den  Pol  gehenden  Stange  zugleich  die  Normale  anzubringen,  dürfte 
auch  für  andere  Eilipsographen  die  leichteste  Lösung  der  Frage  sein,  wie  die 
Ellipse  mit  der  gewöhnlichen  Ziehfeder,  welche  bekanntlich  stets  tangential 
geführt  werden  mufs,  auszuziehen  sei. 

Bemerkenswerth  ist  dann  die  Construction  von  Henry*,  bei  welcher, 
wie  bei  Eichberg  durch  eine  besondere  Stange  in  jedem  Augenblicke  die 
Normale  bestimmt  wird.  Dies  ist  für  den  ganzen  Apparat  hier  wesent- 
lich; derselbe  soll  nämlich  weit  weniger  zur  Zeichnung,  als  vielmehr  zur 
Atismessung  von  Ellipsenbögen  dienen  (Appareil  donnant  le  dereloppement 
d'un  arc  quelconque  d'ellipse').  Es  ist  daher  statt  des  Bleies  oder  dei* 
Feder  ein  Mefsrädchen  angebracht;  dasselbe  mufs  aber  bei  richtiger 
Messung  stets  tangential,  d.  h.  mit  seiner  Ebene  senkrecht  zur  Normalen 
geführt  werden,  und  dazu  eben  dient  jene  Stange.  Henry  hat  der  Be- 
schreibung seines  Instrumentes  vortreffliche  Zeichnungen  beigegeben. 


4  Vgl.   Annales  de?  ponts  et  chaussies,  1872  S.  459. 
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Die  älteste  Idee,  Kegelschnitt  Zeichner  zu  construiren,  dürfte  wohl  die 
sein,  die  Erzeugende  des  Kegels  selbst  die  Zeichnung  vollführen  zu 
lassen.  In  einer  im  J.  1821  erschienenen  Schrift  beschreibt  der  da- 
malige Superintendant  Härtens  zu  Halberstadt  ein  von  ihm  erfundenes 
Instrument,  welches  nach  der  eben  angegebenen  Idee  ausgeführt,  aber 
sehr  schwerfällig  ist.  Härtens  beschreibt  zunächst  sehr  ergötzlich  die 
Art,  wie  er  durch  die  eigenthümliche  Gestalt  des  Schattens  seiner  Studir- 
lampe  auf  die  Idee  gekommen,  seinen  sogen.  Coniseclor  zu  construiren. 
Härtens  will  übrigens  ganz  richtig  sein  Instrument  weit  weniger  als 
Zeicheninstrument  betrachtet  wissen,  als  vielmehr  als  ein  Unterrichts- 
modell, um  dem  Schüler  die  Entstehung  und  den  Zusammenhang  der 
Kegelschnitte  anschaulich  zu  machen,  und  dazu  ist  dasselbe  in  der  That 
ebenso  geeignet,  wie  das  ihm  nachgebildete  von  Oldenburger,  welches 
weiter  unten  beschrieben  wird. 

Hier  mufs  zunächst  noch  eines  Instrumentes  gedacht  werden,  welches 
überall  da  recht  brauchbar  ist,  wo  es  sich  weniger  darum  handelt,  eine 
genaue  Ellipse,  als  vielmehr  darum,  eine  Curve  zu  beschreiben,  welche 
dem  Auge  als  Ellipse  erscheint,  und  dies  dürfte  in  allen  graphischen 
Künsten  die  Regel  sein.  Wir  meinen  den  so  genannten  Eilipsograph  von 
Davies.  Derselbe  ist  einem  gewöhnlichen  Zirkel  sehr  ähnlich;  nur  trägt 
der  eine  feste  Fufs  eine  um  eine  wagerechte  Achse  drehbare  Kreis- 
scheibe, welche  den  zweiten  Fufs  veranlafst,  an  derselben  zu  tangiren, 
folglich  an  der  Berührungsstelle  eine  Ellipse,  mit  dem  Stifte  oder  der 
Feder  aber  eine  der  Ellipse  parallele  Curve  zu  beschreiben.  Eine  solche 
Curve  erscheint  aber  dem  Auge  nicht  wesentlich  verschieden  von  einer 
Ellipse  und  kann  dieselbe  in  den  meisten  Fällen  ersetzen. 

Es  erübrigt  uns  nun  nur  noch  einige  gröfsere  ausgeführte  Con- 
structionen  zu  beschreiben,  nämlich  den  Universal-Kegelschnittzeichner 
von  Oldenburger,  sowie  die  Eilipsographen  Aron  Toulmin  und  Browne. 

Mit  Hilfe  des  von  G.  Oldenburger  in  Bochum  angegebenen  Apparates, 
L'niversal-Kegelschnittzeichner  genannt,  sollen  alle  vier  Kegelschnitte:  Kreis, 
Ellipse,  Parabel  und  Hyperbel,  gezeichnet  werden  können;  derselbe  soll 
vornehmlich  als  Anschauungsmittel  beim  Unterrichte  dienen.  Seine  Ein- 
richtung Fig.  18  Taf.  20  beruht  darauf,  dafs  der  Schreibstift  auf  dem 
Mantel  eines  Kegels  geführt  wird,  während  das  Zeichenbrett  in  den 
verschiedenen  Neigungen  zur  Kegelachse,  durch  welche  die  Natur  des 
beschriebenen  Kegelschnittes  bedingt  wird,  festgestellt  werden  kann. 

In  dem  Brettchen  a  befinden  sich  zwei  schwalbenschwanzförmig  eingelassene 
Schieberlineale  6,  an  welchen  das  Zeichenbrett  c  durch  Gelenke  befestigt  ist. 
Mittels  des  Schieberlineals  und  der  Gelenke  kann  dem  Zeichenbrette  c,  das  von 
m  bis  p  geschlitzt  ist,  um  bei  seiner  Drehung  der  Spindel  *  freien  Durchgang 
zu  gestatten,  jede  gewünschte  Lage  gegeben  werden;  in  der  Figur  18  belimlei 
sich  c  in  der  Stellung  für  die  Ellipse. 

Das  Zeichenbrett  c  wird  durch  zwei  geschlitzte  Stützlatten  /.  welche  mittels 
Schrauben  z  an  c  angedrückt  werden,  in  der  gewünschten  Lage  erhalten.  Aul 
dem  Brettchen  a  steht  die  Spindel  s.  welche  die  Kegelachse  verkörpert  und  um 
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■die  sich  die  Hülse  ä,  gestützt  durch  den  Klemmring  ft,  drehen  kann.  Diese 
Hülse  h  bildet  mit  dem  Gehänge  <7,  der  Stange  t  und  dem  Griffe  d  ein  Stück. 
Das  Gehänge  g  trägt  an  zwei  Zapfen  das  Rohr  r,  welches  in  der  gegebenen 
Stellung  durch  den  Bügel  i  und  die  Klemmschraube  y  gehalten  wird.  In 
diesem  Rohre  kann  sich  die  Schreibnadel  n,  die  bei  ihrer  Drehung  um  die 
Achse  s  den  ideellen  Kegel  beschreibt,  in  der  Richtung  der  Rohrachse  frei  be- 
wegen. Die  Schreibnadel  ist  durch  kleine  Gewichte«!  beschwert,  welche  den 
Schreibstift  x  fest  auf  die  mit  Papier  besteckte  Zeichenebene  drücken. 

Wenn  dem  Kegel  eine  andere.  Gestalt  gegeben  werden  soll,  so  braucht 
man  nur  das  Rohr  r  zu  drehen  oder  den  Klemmring  k  an  einem  höheren  Punkte 
der  Stange  .?  festzuschrauben. 

Vor  dem  Gebrauche  des  Apparates  wird  zuerst  die  Zeichenebene  gerichtet, 
dann  die  eine  bezieh,  die  andere  Seite  des  Zeichenbrettes  c  mit  einem  in  der 
Mitte  gelochten  Papiere  versehen,  um  so  über  den  Stift  s  gesteckt  werden  zu 
können,  schliefslich  der  Klemmring  k  aufgeschoben  und  darauf  die  Hülse  h  mit 
dem  eigentlichen  Schreibapparate  aufgesetzt. 

Soll  der  —  an  einem  Unterrichtsapparate  wohl  unerhebliche  —  Uebelstand 
der  Durchlochung  des  Papieres  vermieden  werden,  so  steht  nichts  entgegen, 
die  Hülse  /»,  statt  auf  einer  centralen  Spindel,  auf  einer  weit  gespreizten  Gabel 
verschiebbar  zu  lagern,  innerhalb  welcher  das  Zeichenbrett  hinreichend  Platz 
findet  lind  die  Drehung  der  Schreibnadel  ungestört  vor  sich  gehen  kann. 

Mit  Hilfe  des  in  Fig.  18  Taf.  20  veranschaulichten  7oj^wm\schen 
Ellipsographen 5  lassen  sich  Ellipsen  (mit  der  Kreisform  beginnend  bis 
zur  flachsten  Ellipse)  genau  und  schnell  beschreiben. 

A  sind  parallele  Stangen,  welche  einen  Wagen  B  tragen;  durch  diesen 
geht  die  Hauptachse  C  des  Instrumentes,  mit  welcher  der  Zeichenstiftträger  l) 
verbunden  ist;  der  letztere  trägt  verschiebbar  den  Bleistift  oder  die  Reifs- 
feder. Der  Drehungsarm  E  geht  durch  den  Kopf  der  Hauptachse  und  kann 
durch  eine  Stellschraube  in  jeder  beliebigen  Lage  gesichert  werden.  Auf  den 
Drehungsarm  E  ist  der  Kreuzkopf  F  aufgesteckt;  derselbe  trägt  die  Bewegungs- 
stangen G.  welche  um  fest  auf  den  Gestellen  angebrachte  Nadeln  drehbar  sind. 
An  den  Gestellen  befinden  sich  Mittelpunktspitzen  zum  Aufstellen  über  jeder 
gewünschten  Linie,  in  welcher  die  kleine  Achse  der  zu  zeichnenden  Ellipse 
liegen  soll.  Wie  das  Instrument  arbeitet,  ist  am  besten  aus  der  Abbildung 
zu  ersehen. 

Der  in  Fig.  14  bis  17  Taf.  20  abgebildete  Eilipsograph  von 
A.  W.  Browne  in  Bloomfield,  N.  J. fi,  beruht  auf  dem  S.  268  entwickelten 
Prinzipe,  nach  welchem  die  Ellipse  sich  als  verlängerte  bezieh,  verkürzte 
Hypoeycloide  eines  Rollkreises  vom  halben  Durchmesser  des  Grund- 
kreises bildet. 

Hiernach  ist  die  Einrichtung  dieses  Apparates  sofort  verständlich.  Um  das 
mit  dem  Stifte  A  festgehaltene  Rad  D  werden  die  im  Arme  EH  gelagerten 
Planetenräder  G  und  J  herumgeführt.  J  hat  halb  so  viel  Zähne  als  Z),  während 
die  Zähnezahl  von  G,  welches  nur  als  Zwischenrad  dient,  beliebig  ist.  Es  wird 
sich  demnach  die  Achse  D  bei  jedem  Umlaufe  um  A  2 mal  in  entgegengesetzter 
Richtung  umdrehen,  mithin  dieselbe  Bewegung  ausführen  wie  der  Mittelpunkt 
des  in  einem  doppelt  so  grofsen  Grund  kreise  rollenden  Rollkreises.  Der  mit 
dieser  Achse  in  Verbindung  gebrachte  Schreibstift  C  (oder  Reifsfeder  Fig.  15) 
wird  daher  jedenfalls  eine  Ellipse  beschreiben,  deren  Achsenverhältnifs  jeden 
Werth  von  Null  bis  1  annehmen,  welche  daher  alle  Formen  zwischen  Kreis 
und  Gerade  durchlaufen  kann. 

Die  Arme  E  und  H  sind  durch  ein  Gelenk  F  verbunden  und  können  unter 
beliebigem  Winkel  gegen  einander  festgestellt  werden,  womit  sich  dann  der 
Abstand  der  Achse  ß  vom  Mittelpunkte  A  verändern   läfst.     Ebenso  kann  der 

5  Vgl.  Scientific  American,  1875  Bd.  33  S.  230. 

6  Vgl.  Scientific  American.  1873  Bd.  29  S.  22. 
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Arm   des  Schreibstiftes  C  mit  Hilfe  der  Einsatzstücke   Fig\  14   verlängert   und 
verkürzt  werden. 

Wie  aus  der  Theorie  des  Instrumentes  sich  sehr  leicht  ergibt,  ist  der 
Radius  A  B  gleich  der  halben  Summe,  der  Radius  BC  gleich  der  halben  Differenz 
der  Halbachsen  der  zu  ziehenden  Ellipse,  wonach  sich  die  Einstelluno-  des 
Instrumentes  leicht  bewerkstelligen  läfst. 

Mit  diesem  Instrumente  ist  man  im  Stande,  Ellipsen  von  den  verschiedensten 
Achsenverhältnissen  zu  beschreiben  (natürlich  innerhalb  gewisser  Grenzen 
welche  von  dem  Umfange  bezieh,  der  Gröfse  des  Instrumentes  abhängen)  und 
ebenso  können  die  Hauptachsen  auf  jedem  beliebigen  rechtwinkeligen  Geraden- 
paare liegen. 

Um  das  Instrument  der  Gröfse  des  Achsenpaares  anzupassen,  werden  die 
Längen  der  grofsen  und  der  kleinen  Achse  addirt  und  die  Summe  durch  4 
dividirt,  wodurch  man  den  Abstand  erhält,  in  welchem  die  Mittelpunkte  A 
und  B  aufzustellen  sind;  die  Länge  der  kleinen  Achse  wird  dann  von  der 
Länge  der  grofsen  abgezogen  und  der  erhaltene  Rest  ebenfalls  durch  4  dividirt. 
wodurch  sich  der  Abstand  ergibt,  in  welchem  die  Bleistiftspitze  von  dem 
Centrum  ß  sich  zu  befinden  hat. 

Um  eine  bestimmte  Ellipse,  mit  ihrer  grofsen  Achse  auf  einer  gegebenen 
Geraden  liegend,  zu  beschreiben,  wird  der  sogen.  Rieht-  oder  Visirstab  K  (Fio-.  16 
und  17)  auf  die  3  Spitzen  des  Instrumentenfufses  in  A  gesetzt,  so  dafs  die 
auf  K  und  dem  Fufse  angebrachten  Sternchen  übereinstimmen.  Das  Centrum  B 
und  die  Schreibspitze  C  werden  beide  an  die  Kante  des  Richtstabes  gebracht 
und  die  drei  Punkte  in  A  auf  der  gegebenen  Geraden,  zu  welcher  die  Kante 
des  Richtstabes  senkrecht  ist,  angemerkt.  Der  Richtstab  wird  dann  weggenommen 
und  die  Ellipse  beschrieben. 

Zum  Schlüsse  fügen  wir  noch  einige  Literaturnachweise  über  Kegel- 
schnittzeichner an: 

Robicek's  Kegelschnittzeichner,  insbes.  Parabolograph  in  D.  p.  J.  1830  38*81. 

Thallmayers  Eilipsograph  u.  dgl.  1878  227  *  337.  *  430.  *  592.  228  *  106. 

S.    W.   Balc^s  Eilipsograph  im  Scientific  American^  1879  Bd.  41  *  S.  324. 

L.  Bigges  bez.  L.  AbboCs  Eilipsograph  in  D.  p.  J.  1882  245*253  bez.  1885 
255  *  20. 

L.  Burchard's  Ellipsenzirkel  in  Carls  RepertoHum,  1877  Bd.  13  *  S.  528. 

Drzewiecki's  Kegelzirkel  für  die  direkte  Construction  der  Kegelschnittslinien 
mit  der  Reifsfeder;  von  M.  Kuhn  in  Carfs  Repertorium,  1874  Bd.  10  *  S.  420. 


Festigkeit  und  Dehnung  von  Treibriemenleder ;  von  C.  Bach. 

Mit  Abbildungen. 
Die  Hälfte  einer   deutschen  Oehsenhaut  (zweijährige  Eichenlohger- 
bung, gefettet)  wurde  in  58  Streifen  je  von  rund  300mm  Länge  und  60mm 
Breite  zerschnitten,  wie  dies  Fig.  1  erkennen  läfst. 

Unter  den  Nummern  der  einzelnen  Streifen  ist  das  Gewicht  derselben  ein- 
getragen. So  wiegt  beispielsweise  Streifen  Nr.  7  0^,130.  Wie  ersichtlich, 
schwanken  die  Gewichte  zwischen  den  Grenzen  0^,087  (Nr.  20  bis  50)  und 
0^.163  (Nr.  37)  bei  durchschnittlicher  Stärke  von  4010^6  (Nr.  20)  bezieh.  8mm,3, 
entsprechend  den  speeiflschen  Gewichten  von  1,06  bezieh.  1,07,  berechnet  aus 
dem  Volumen  und  dem  Gewichte. 

Die  senkrecht  stehenden  Zahlen  geben  das  genaue  Mals  der  Streifenbreite 
an.     So  ist  z.  B.  Nr.  7  ßOrnm^  breit. 

Die  gebrochenen  senkrechten  Linien  bezeichnen  die  Bruchstellen.  Die  links 
dicht  daneben  stehenden  Zahlen  (bei  Nr.  7  6,0  und  6<nm:2)  entsprechen  der 
Lederstärke  an  der  Bruchstelle  vor  dem  Versuche. 

Aufserdem  sind  eingeschrieben  die  gesammten  Bruchbelastungen  P,  sowie 
die  Bruchbelastungen  auf  1*1'',  d.  h.  die  Festigkeiten  p.     So  ist  z.  B. : 
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für  Nr.  7  .  .  P  =  1200k  .  .  p  =  324k 
„  „  12  .  .  P  =  1435  .  .  p  =  353 
1  >urch  Auftragen  von  P  und  p  auf  die  punktirten  Mittellinien  der  Streifen  und  nach 
Verbindung  der  so  erhaltenen  Endpunkte  entstehen  Linienziige  (Tür  P  punktirt, 
Für  p  ausgezogen),  welche  für  die  Veränderlichkeit  der  Festigkeit  von  dem 
Kücken  der  Haut  nach  dem  Bauche  hin  ein  deutliches  Bild  geben.  Die  kleinsten 
bezieh,  srröfsten  Werthe  für  P  weisen  die  Streifen  auf: 


Nr.  15   mit 

1005  k 

25 

1035 

26 

1045 

31 

1055 

10    „ 

1065 

ngsten  bezieh. 

gröfste 

Nr.  37   mit 

261k 

31 

269 

47 

270 

52 

271 

26 

272 

nnl 


r.  29 

39 

34 
24  u.  38 

44 


Nr.  50        mit 


20 
49 
40 


1600k 

1545 

1535 

1510 

1505 

460k 

433 

426 

421 

416 


Bei  dem  Streifen  Nr.  45  schälte  sich  die  Oberfläche  ab,  in  Folge  dessen 
sich  derselbe  wiederholt  aus  dem  Gebisse  herauszog.  Ein  Zerreifsen  war  nicht 
zu  erzielen. 

Die  Ergebnisse,  wie  sie  in  der  Fig.  1  eingetragen  sind,  gestatten 
für  die  vorliegende  halbe  Haut  folgende  Schlüsse:  Die  Festigkeit  p  ist 
für  die  in  der  Mitte  zwischen  Rücken  und  Bauch  gelegenen  Streifen 
durchschnittlich  kleiner  als  für  die  aufsen  (Rücken,  Bauch)  entnommenen. 
Dies  trifft  um  so  mehr  zu,  je  näher  das  in  Betracht  gezogene  Leder  dem 
Hintertheile  des  Thieres  liegt.  Die  Bruchbelastung  P  verhält  sich  bei 
den  Streifenreihen  A  (Hintertheil)  und  E  (Hals)  ebenso,  bei  den  übrigen 
Streifenreihen,  insbesondere  bei  den  mit  D  bezeichneten  anders:  hier  er- 
geben die  mittleren  Partien  die  gröfsten  Werthe  für  P. 

Der  Streifen  Nr.  37,  welcher  das  gröfste  absolute  Gewicht  besitzt  (0k,163), 
ergibt  den  kleinsten  Wertk  für  p,  der  Streifen  Nr.  50,  welcher  neben  dem 
Streifen  Nr.  20  das  geringste  Gewicht  (0k,087)  aufweist,  liefert  den  gröfsten 
Werth  für  p.  Wenu  auch  dieses  Zusammentreffen  als  Zufälligkeit  anzusehen 
ist,  so  erhellt  doch  hieraus,  dafs  für  Riemen  aus  ein  und  derselben  halben  Haut 
von  einer  Proportionalität  zwischen  zulässiger  Gesammtbelastung  und  Leder- 
stärke nicht  die  Rede  sein  kann.  Die  Gepflogenheit,  Riemen,  welche  aus  be- 
sonders kräftigen,  ausgewählten  Häuten  hergestellt  werden,  in  dem  Mafse  mehr 
zu  belasten  (verglichen  mit  Riemen  aus  schwächeren  Häuten),  als  die  Leder- 
stärke gröfser  ist,  wird  hierdurch  nicht  berührt. 

Die  Festigkeit  p  nimmt  durchschnittlich  nach  dem  Kopfe  des  Thieres  hin  zu ; 
dieselbe  ist  für  manche  Streifen  fast  gleich,  beispielsweise  für  Nr.  11  bis  15 
bezieh.  343,  353,  349,  368  und  368.  Stark  veränderlich  ist  p  für  Streifen  aus 
der  Mitte  der  Haut;  so  findet  sich  z.  B.: 

für  Nr.  31    .     .     .     269k  i  für  Nr.  46    . 

32    .     .     .     290  47    . 


33  . 

.  351 

34  .  . 

.  360 

35  .  . 

.  385 

48 
49 
50 


315k 

270 

368 

421 

460 


Hinsichtlich  der  beobachteten  Dehnung  sei  hervorgehoben,  dafs  dieselbe  ziem- 
lich verschieden  ausfällt  und  dafs  sie  namentlich  zu  Anläng  der  Belastung  ver- 
hältnifsmäfsig  grofs  ist.  So  ergaben 
sich  für  den  Streifen  Nr.  2,  auf  wel- 
chem 3  Strecken  a  bis  c  (Fig.  2)  von 
je  50mm  Länge  abgemessen  wurden, 
folgende  mittlere  Stärken  des  Leders: 


Fig.  2. 
6 


75 


50 


50 


50 


75 
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Strecke  a  Strecke  b  Strecke  c 

6,0  +  6,5       .       _B       7,1  +  6,6       _       or       7,1  +  6,6       .       or 
'       — —  =  6mm,25.       — — £ — 2_  =  ßmm^ö.        '       — —  =  ömm.ßö. 

4t  A)  Al 

Die  Dehnung  betrug: 

Strecke  a  Strecke  b       Strecke  c 

bei  Belastung  mit  100k            3,0mm  2,7mm            2,4mm 

„      200              4,0  3,7                  3,4 

„      300              5,1  4,8                  4,5 

„      400              6,2  5,8                  5,5 
Die  Belastung   wurde  in  Zwischenräumen  von  je  5  Minuten  gesteigert. 

Hiernach  kommen  für  je  100k  Unterschied  in  der  Belastung: 

1)  0  bis  100k             3,0mm  2,7mm             2,4mm 

2)  10Ü    „     200  1,0  10  1,0 

3)  200    „     300  1,1  1,1  1.1 

4)  300    „     400  1,1  1,0  1,0 

Wird  der  Elasticitätsmodul  für  die  einzelnen  Strecken  ermittelt,  z.  B.  für 
die  Strecke  a  und  die  Differenz  100  bis  200k  nach  der  Gleichung: 

200-100    5,00 

~"  0,625  X  6,1    0,10  ~  1 

so  findet  sich  für  denselben: 

Strecke  a     Strecke  b     Strecke  c 

1)  437  443  500 

2)  1312  1196  1196 

3)  1193  1090  1090 

4)  1193  1196  1196. 

Um  über  die  Veränderlichkeit   des  Elasticitätsmoduls   weiteren  Anhalt  zu 
geben,  sei  derselbe  noch  für  die  Streifen  Nr.  5,  28  und  58  angefügt: 
Nr.  5  Nr.  28  Nr.  58 


a 

b 

c 

a 

b 

c 

a 

b 

c 

1) 

564 

663 

627 

163 

164 

149 

326 

322 

263 

2) 

1315 

1150 

1567 

841 

670 

728 

1002 

891 

1004 

3) 

1213 

1232 

1567 

994 

1071 

781 

1073 

1263 

1004 

4) 

1316 

1916 

1712 

1092 

1071 

840 

1155 

1084 

1234 

In  Fig.  1  sind  die  Dehnungen  der  einzelnen  Streifen  auf  150mm  ursprüng- 
licher Länge  bei  400k  Belastung  eingetragen  (rechts  von  den  Bruchlinen).  So 
hat  sich  z.  B.  die  ursprünglich  150mm  lange  Strecke  des  Streifens  Nr.  7  um 
1  Smm^S  ausgedehnt.     Der  Vergleich  dieser  Dehnungen  ergibt: 

den  kleinsten  Werth  für  Nr.     4  zu  14,5mmi  d.  s.     9,7  Proc. 
„     gröfsten         „         „     Nr.  33    ,,    33,6  „    „   22,4  Proc. 

In  den  Steifenreihen  A,  B  und  C  ist  die  Dehnung  für  die  Rückenstreifen 
am  kleinsten  5  sie  nimmt  dann  nach  der  Mitte  hin  bedeutend  zu  und  wird  für 
die  nach  der  Bauchkante  zu  gelegenen  Streifen  wieder  kleiner.  In  den  Reihen  D 
und  E  finden  sich  die  gröfsten  Dehnungen  in  den  äufsersten  Bauchstreifen. 

Die  Streifenreihe  C  weist  die  bedeutendste  Verschiedenheit  bezüglich  der 
Dehnungen  auf.  Dieselben  schwanken  zwischen  llmm^  (Nr.  3)  und  33mm76 
(Nr.  33).  Hinsichtlich  der  Bruchbelastung  dagegen  verhält  sich  die  Streifen- 
reihe  C  am  gleichartigsten.  Würde  man  einen  Riemen  von  120mm  Breite  so 
aus  der  Haut   herausschneiden,   dafs  Nr.  3   und  Nr.  8  hineinfielen,   so   würde 

2i  7 14  7 

sich  derselbe   auf  der  einen  Seite  um  100  — ,  , ,  _, — —  =  48  Proc.  mehr  dehnen 

14,7 

als  auf  der  anderen;  würden  zu  einem  Riemen  von  420mm  Breite  die  Streifen 
Nr.  3,  8,  13,  18,  23,  28  und  33  verwendet  werden,  so  würde  dieser  Dehnungs- 

33  ß 14  7 

unterschied    100  — 7  ,    =  129  Proc.  betragen. 

Diese  Ziffern  weisen  deutlieh  darauf  hin,  dafs  man  beim  Heraus- 
schneiden eines  Riemens  mit  aller  Sorgfalt  vorzugehen  hat  und  dafs  die 
einzelnen   Theile,    aus   denen   ein   Riemen  zusammengesetzt  wird,   vor 
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ihrer  Verbindung  stark  gestreckt  werden  sollen,  sowie  dafs  pjg,  3. 

seitliche  Beläge  der  Kiemen  (Fig.  3)  nicht  immer  entbehrt 


werden  können.    (Aus  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  1884 
S.  740.     Vgl.  auch  D.  p.  J.  1878  229  296.) 


Ueber  Neuerungen  an  Pumpen. 

(Patentklasse  59.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  254  S.  317.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  19. 

Um  mittels  einer  Kolbenpumpe  eine  fortwährende  und  nahezu  gleich- 
förmige Wasserförderung'  zu  bewirken,  schlägt  die  Societe  Poron  Freres, 
Fils  et  Monier  in  Troyes,  Frankreich  (*D.  R.  P.  Nr.  29  987  vom  9.  Juli 
1884)  die  in  Fig.  1  und  2  Taf.  19  veranschaulichte  Einrichtung  vor. 
Die  Pumpe  als  solche  besteht  wie  gewöhnlich  aus  einem  Rohre,  in 
welchem  sich  nach  entgegengesetzten  Richtungen  2  Ventilkolben  be- 
wegen. Die  Bewegung  geschieht  hier  durch  eine  doppelt  gekröpfte 
Welle,  die  in  der  Erweiterung  des  Rohres  gelagert  ist  und  an  welche 
die  Pleuelstangen  der  durch  Querstege  noch  besonders  geführten  Pumpen- 
kolben angreifen. 

Die  Wirkung  dieser  Pumpe,  welche  aufser  den  Kolbenventilen  keiner 
Ventile  bedarf,  ist  die  bekannte:  Geht  der  untere  Kolben  aufwärts,  so 
bewegt  sich  der  obere  abwärts.  Der  untere  Kolben  saugt  dabei,  wäh- 
rend er  das  über  demselben  befindliche  Wasser  durch  den  oberen  Kolben 
hindurch  drückt.  Beim  Hubwechsel  tritt  für  einen  Augenblick  ein  Still- 
stand der  Kolben  ein;  geht  dann  der  untere  Kolben  abwärts,  der  obere 
aufwärts,  so  saugt  der  obere  durch  den  unteren  Kolben  hindurch  und 
hebt  zugleich  das  über  demselben  befindliche  Wasser.  Die  Pumpe  ist 
also  doppeltwirkend;  zwischen  den  einzelnen  Hüben  entstehen  jedoch 
Pausen,  während  welcher  die  Wassersäule  innerhalb  des  Rohres  zur 
Ruhe  kommt.  Um  diese  Ruhepausen  nun  trotz  der  fortwährenden  und 
gleichmäfsigen  Drehung  der  die  Pumpe  antreibenden  Riemenscheibe  zu 
vermindern,  erfolgt  die  Kraftübertragung  von  der  Riemenscheibe  auf  die 
Welle  A  nicht  direkt,  sondern  mittels  zweier  unrunden  Zahnräder,  bei 
denen  die  Radien  der  Theilcurven  der  Gleichung  R-\-r  =  R'-\-r'  = 
einer  Constanten  entsprechen.  Durch  die  Röhre  T  geht  also  bei  gleich- 
mäfsiger  Winkelgeschwindigkeit  der  Riemenscheibe  und  ungleichmäfsiger 
Geschwindigkeit  der  Kolben  ein  Wasserstrom  mit  nahezu  gleichmäfsiger 
Geschwindigkeit  hindurch.  Vom  theoretischen  Standpunkte  ist  eine 
derartige  Einrichtung  höchst  interessant,  vom  praktischen  Gesichtspunkte 
weniger,  weil  die  Herstellung  der  Zahnräder  schwierig  und  kostspielig, 
die  Reibung  zwischen  den  Zahnrädern  stellenweise  sehr  bedeutend  und, 
trotzdem  Saugrohr,  Cylinder  und  Druckrohr  eine  Mittellinie  besitzen,  die 
Flüssigkeit  doch  viele  Reibungswiderstände  zwischen  den  Kurbeln  und 
den  Pleuelstangen  zu  überwinden  hat. 
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Eine  ganz  eigenthümliche  rolirende  Maschine,  welche  sich  vielleicht, 
wenn  es  auf  die  Kosten  des  Dampfes  weiter  nicht  ankommt,  für  hohe 
Umlaufzahlen  bewähren  könnte  (vgl.  1884  253  *4),  ist  von  E.  Lieber- 
knecht in  Eschwege  und  J.  E.  Broszm  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  29650 
vom  30.  April  1884)  angegeben.  Wie  aus  Fig.  3  bis  5  Taf.  19  zu  ent- 
nehmen, besteht  die  Maschine  aus  einer  zweitheiligen  Trommel  a,  welche 
auf  der  Welle  b  festsitzt  und  in  der  Theilebene  einer  Seite  einen  Schlitz 
zur  Aufnahme  des  Schieberkolbens  c  hat.  Ueber  die  Trommel  ist  ein 
bei  d  und  e  getheilter  Ringkanal  f  gelegt,  welcher  mittels  angegossener 
Lappen  g  auf  den  Maschinenrahmen  befestigt  ist.  Der  Umfang  des  Ring- 
kanales  ist  bei  a,  nach  einer  geeigneten  Herzcurve  so  weit  eingezogen, 
dafs  er  den  Umfang  der  Trommel  a  unmittelbar  berührt,  während  eine 
in  der  Theilebene  des  Ringkanales  befindliche  Stopfbüchsendichtuug  einen 
vollständigen  Dampfabschlufs  nach  rechts  und  links  (sowie  nach  aufsen) 
herstellt. 

In  den  beiden  anliegenden  Quadranten  ist  der  Dampfkanal  zu-  bezieh, 
abnehmend  hoch  und  nur  in  dem  dem  Punkte  al  gegenüber  liegenden 
Halbkreise  besitzt  derselbe  gleiche  Höhe.  Im  Quadranten  links  findet 
durch  einen  Hahn  o.  dgl.  Dampfeinströmung  statt,  bei  rechts  Ausströ- 
mung; sind  diese  Einrichtungen  für  jede  Seite  doppelt  vorhanden,  so 
kann  die  Maschine  vorwärts-  oder  rückwärtslaufend  gestellt  werden. 

Der  Kolbenschieber  c  sitzt  lose  im  Schlitze  und  wird  nur  vermöge 
der  Centrifugalkraft  beim  schnellen  Umlaufe  der  Maschine  gegen  den 
Umfang  des  Ringkanales  geprefst,  während  die  dachartige  Profilirung 
des  Ringkanales  den  beiden  Schieberhälften  c  das  Bestreben  ertheilt, 
nach  rechts  und  links  zu  gleiten,  um  gleichzeitige  seitliche  Dichtung  zu 
erzielen.  Um  der  zu  grofsen  ungleichen  Abnutzung  der  Schieberflanken 
vorzubeugen,  wird  die  Höhe  des  Dampfkanales  nur  sehr  niedrig  bemessen 
auf  Kosten  einer  gröfseren  Breite  der  Maschine.  Die  seitliche  Abdich- 
tung wird  durch  ringförmige  Stopfbüchsen  h  hergestellt,  derart,  dafs  der 
Stopfbüchsenring  am  umlaufenden  Theile  der  Trommel  a  festsitzt. 

Der  vollständige  Dampfzutritt  darf  nur  geschehen,  wenn  der  Schieber- 
kolben c  die  in  Fig.  5  gezeichnete  Stellung  eingenommen  hat,  d.  h.  wenn 
derselbe  den  höchsten  Aushub  vollendet,  so  dafs  unter  der  Volldruck- 
wirkung keine  radiale  Verschiebung  stattzufinden  braucht.  Für  gewöhn- 
lich wird  der  Schieber  durch  Schraubenfedern  hinausgedrückt. 

Um  den  todten  Punkt  zu  umgehen,  setzt  man  auf  die  Welle  zwei 
Maschinen,   welche   in  der  Volldruckperiode  mit  einander  abwechseln. 

Für  Kurbel- Kapselwerke  mit  Kolben  verschiedener  Winkelgeschwindigkeit 
schlägt  E.  Oehlmann  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  29681  vom  27.  April  1884) 
verschiedene  Antriebsvorrichtungen  vor.  Bei  dem  in  Fig.  10  und  11  Taf.  19 
in  Seitenansicht  und  Querschnitt  dargestellten  Kapselwerke  sind  als  Bei- 
spiel Kolben  u  und  v  mit  4  Flügeln  gewählt;  indessen  kann  die  Anzahl 
der  Flügel  auch  eine  andere  sein.     Fig.  12   zeigt   den   einen  Kolben  u 
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für  sieh ;  der  andere  Kolben  v  ist  diesem  Kolben  gleich  und  die  einzelnen 
Flügel  der  beiden  Kolben  u  und  v  greifen,  wie  Fig.  11  zeigt,  in  ein- 
ander. Die  Flügel  beider  Kolben  bewegen  sich  dicht  an  der  inneren 
Wandung  der  Kapsel  und  sind  auf  der  einen  Seite  mit  einer  Scheibe  t/j 
verbunden,  die  indessen  auch  fortfallen  kann.  Die  beiden  Kolben  be- 
wegen sich  während  ihrer  Drehung  abwechselnd  schneller  und  langsamer. 
Während  beispielsweise  der  in  Fig.  11  schraffirte  vierflügelige  Kolben  u 
in  der  gezeichneten  Lage  nur  ganz  langsam  sich  dreht,  rücken  die 
4  Flügel   des  anderen  Kolbens  v  nach   der  Pfeilrichtung  schneller  vor. 

Dient  in  diesem  Falle  das  Kapselwerk  z.  B.  als  Wasserpumpe ,  so  strömt 
durch  die  4  Einlafsöffnungen  ob  welche  eine  Verbindung  mit  dem  die  Kapsel  d 
ringförmig  umgebenden  Einlafskanale  d2  (Fig.  10)  herstellen,  Wasser  nach  der 
Pfeilrichtung  in  die  1  Kammern  I  ein,  während  das  zuvor  angesaugte  Wasser 
aus  den  Kammern  II,  deren  Inhalt  durch  schnellere  Drehung  von  d  jetzt  ver- 
kleinert wird,  durch  die  Austrittsöffnungen  o  in  den  neben  Kanal  c/2  ange- 
ordneten Ringkanal  d{  fortgeschafft  wird.  Diese  Kanäle  dj  und  d2  sind  mit 
Anschlufsstutzen  c?3,  di  für  die  Saug-  und  Druckrohre  versehen.  Haben  die 
Flügel  des  Kolbens  v  diejenigen  des  Kolbens  u  eingeholt,  so  bewegt  sich  der 
letztere  schnell,  während  der  Kolben  r  zurückbleibt,  die  vorhin  gefüllten  Kam- 
mern I  sich  entleeren  und  die  entleerten  Kammern  II  wieder  gefüllt  werden. 
Hierbei  rücken  aber  beide  Kolben  stets  so  viel  vor,  dafs  für  die  betreffenden 
Kammern  1  und  II  stets  die  folgenden  Oeffnungen  o,  oj  das  Wasser  aus-  bezieh, 
einlassen.  Diese  Oeffnungen  o,  o{  sind,  wie  aus  Fig.  10  zu  entnehmen,  etwas 
gegen  einander  versetzt.  Die  beschriebene,  abwechselnde,  schnellere  und  lang- 
samere Bewegung  der  Kolben  während  ihrer  Drehung  bewirkt  demnach  eine 
stetige  Ansaugung  und  Fortschaffung  des  Wassers  bei  fortlaufender  Drehung 
der  Betriebswaile  a.  Diese  Welle  ist  in  den  festen  Lagern  /  drehbar  und  jedes 
Ende  der  Welle  kann  mit  einer  Riemenscheibe  r  versehen  sein,  mittels  welcher 
sich  Drehung  auf  die  Welle  übertragen  läfst. 

Von  dieser  fortwährenden  Drehung  der  Welle  a  wird  die  geschilderte, 
zeitweise  langsamere  und  schnellere  Drehung  der  Flügelkolben  u  und  o  mittels 
Umlaufgetriebe  abgeleitet,  welche  auf  jeder  Seite  der  Kapsel  d  oder  auch  nur 
auf  einer  Seite  derselben  angeordnet  sind.  In  Fig.  10  sind  an  den  Lagern  / 
die  Zahnräder  b  mit  innerer  Verzahnung  befestigt,  in  welcher  die  Zahnräder  6j 
rollen;  dieselben  sind  an  den  mit  der  Welle  a  verbundenen  Kurbeln  k  gelagert 
und  mit  Kurbeln  c  oder  Excentern  verbunden ,  deren  Stangen  s  an  Kurbeln  e 
angreifen,  welche  in  der  ans  Fig.  12  ersichtlichen  Weise  auf  den  Hohlnaben  n 
bezieh,  m  der  kreisenden  Flügelkolben  u  und  v  befestigt  sind.  Das  Zahnrad  b^ 
links  befindet  sich  in  der  höchsten  Stellung  Fig.  8,  wenn  das  entsprechende 
Zahnrad  b{  rechts  (vgl.  Fig.  9)  seine  tiefste  Stellung  einnimmt.  Wenn  von 
der  Welle  a  die  Kurbel  k  (Fig.  8)  in  der  Richtung  des  Pfeiles  nach  rechts  ge- 
dreht wird,  so  dreht  sich  die  in  der  Kurbel  k  gelagerte  Achse  des  Zahnrades  6h 
indem  dieses  an  der  inneren  Verzahnung  von  b  sich  abrollt,  in  der  Richtung 
des  Pfeiles  nach  links.  Jeder  Punkt  des  Theilkreises  des  Zahnrades  b{  beschreibt 
alsdann  eine  Hypocycloide  und  der  Zapfen  i  der  mit  der  Achse  des  Zahnrades  6t 
zugleich  sich  fortschreitend  drehenden  Kurbel  e  ebenfalls  eine  solche  Curve, 
wie  durch  die  punktirte  Linie  x  bis  a-3  angegeben  ist.  Dabei  schwingt  die 
Stange  s  um  den  Zapfen  am  äufseren  Ende  der  Kurbel  e  und,  da  nun  die  Be- 
wegung des  Kurbelzapfens  i  ziemlich  mit  dem  Schwingungsbogen  der  Stange  s 
zusammenfällt,  so  ist  leicht  einzusehen,  dafs  während  der  ersten  Abschnitte 
der  Bewegung  von  '6[  und  c  die  von  k  und  s  durch  die  Kurbel  c  und  Stange  * 
übertragene  Drehung  verzögert  wird.  Befindet  sich  hingegen  die  Kurbel  c  in 
der  Lage  Fig.  9.  so  wird  bei  stetiger  Drehung  der  Kurbel  k  die  Kurbel  s  sich 
schneller  drehen,  so  dafs  während  der  einen  Hälfte  der  Drehung  des  Rades  6j 
durch  die  Kurbel  c  eine  Verzögerung  und  während  der  anderen  Hälfte  eine 
Beschleunigung  der  Kurbel  e  eintreten  mufs. 

Das   Mafs    der    Verzögerung  oder   Beschleunigung  ändert  sich    an  jedem 
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Tunkte,  so  dafs  die  vorhin  beschriebene  zeitweise  ungleichförmige  Bewegung 
beider  Kolben  eintritt,  Diese  Vor-  bezieh.  Nacheilung  des  einen  Kolbens  gegen 
den  anderen  erfolgt  während  einer  Umdrehung  der  Welle  a  je  4  mal.  Während 
der  nach  der  Pfeilrichtung  fortschreitende  Zapfen  t  sich  auf  der  ersten  Hälfte 
der  Cycloidenbahnen  x  bis  x3  befindet,  bleibt  der  Kolben  u  zurück,  während 
der  andere  Kolben  v  voreilt,  und  umgekehrt,  während  der  Zapfen  i  sich  auf 
der  zweiten  Hälfte  der  Cycloidenbahnen  befindet,  eilt  der  Kolben  u  vor,  wo- 
gegen der  andere  Kolben  v  nachbleibt.  Der  Durchmesser  des  Theilkreises  der 
Zahnräder  ist  genau  gleich  dem  vierten  Theil  des  Durchmessers  des  Theil- 
kreises der  Verzahnung  von  b  gewählt,  so  dafs  also  bei  einmaliger  Drehung 
der  Kurbeln  k  von  dem  mitgeführten  Kurbelzapfen  i  genau  4  Cycloidenbögen  x 
bis  ar3  beschrieben  werden. 

In  der  Patentschrift  sind  noch  3  verschiedene  Arten  Antriebsmechanismen, 
die  den  gleichen  Zweck  mit  anderen  Mitteln  erreichen,  behandelt. 

Um  die  Pressung  bei  Centrifngalpumpen  und  Gebläsen  zu  erhöhen, 
ändert  C.  Schiele  in  Frankfurt  a.  M.  (*D.  R.  P.  Zusatz  Nr.  29654  vom 
16.  Mai  1884,  vgl.  1884  251  *  522)  die  Flügelräder  in  der  Weise  ab, 
dafs  der  nach  dem  früheren  Vorschlage  um  die  Schaufeln,  einerlei 
welcher  Construction  dieselben  sind,  herumgelegte  und  mit  dem  Rade 
fest  verbundene  Ring  entweder  an  den  Rändern  ganz  gerade  bleibt,  oder 
an  dieser  Stelle,  anstatt  nach  der  Mitte  zu,  in  entgegengesetzter  Rich- 
tung nach  aufsen  gebogen  wird.  Steht  der  Ring  fest,  ist  derselbe  also 
am  Gehäuse  befestigt,  während  das  Rad  sich  in  dem  Ringe  dreht,  so 
kann  derselbe  gleichfalls  mit  geraden  Rändern  versehen  sein,  oder  letz- 
tere sind  scharf  nach  der  Mitte  hin,  oder  im  Bogen  nach  aufsen  ge- 
bogen. Die  Enden  der  Flügel  passen  sich  in  diesem  Falle  fler  Form  des 
Ringes  an.  Diese  willkürlichen  Formveränderungen  deuten  darauf  hin, 
dafs  eine  besondere  Wirkung  durch  die  Einrichtung  überhaupt  nicht  er- 
zielt wird. 

Carl  Naeher  in  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  29  202  vom  10.  April  1884) 
glaubt  den  Dampfverbrauch  bei  Pulsomelern  dadurch  erheblich  herab- 
mindern zu  können,  dafs  er  statt  eines  einfachen  sogen.  Balancierventiles 
2  Balancierventile  mit  je  einem  Ventilpaare  verwendet.  Fig.  16  und  17 
Taf.  19  stellen  die  Steuerkammer  dar.  Die  Balanciers  sitzen  lose  auf 
einer  gemeinschaftlichen  Achse  o,  sind  aber  aufsen  mit  Armen  E  ver- 
sehen, welche  mittels  einer  Schraube  S  mit  Rechts-  und  Linksgewinde 
gegen  einander  verstellt  werden  können.  Die  Entfernung  der  Ventile  A,  C 
von  einander  kann  infolge  dessen  geregelt  werden,  so  dafs  man  den  Beginn 
der  Condensationsperiode  in  der  einen  Kammer  mit  dem  Ende  der  Saug- 
periode in  der  anderen  Kammer  gleichzeitig  erfolgen  lassen  kann.  Be- 
ginnt unter  dem  rechten  Ventile  C  die  Condensation,  so  entsteht  für  den 
Augenblick  hier  ein  Mehrverbrauch  an  Dampf,  im  Räume  B  also  eine 
Druckverminderung.  Der  über  dem  rechten  Ventile  A  wirkende  volle 
Dampfdruck  soll  in  Folge  dessen  eine  schnellere  Umstellung  der  Ventile 
bewirken.  Vortheile  bietet  diese  Einrichtung  gegenüber  der  alten  be- 
kannten nicht;  wohl  aber  sind  umständlichere  Einrichtungen  in  den 
Kauf  zu  nehmen.  Von  dem  Vorschlage,  zu  jedem  Ventile  A  besondere 
Dampfkanäle  zu  führen,  welche  mit  Rückschlagventilen  versehen   sind, 
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kann  man  auch  nichts  Besseres  erhoffen.  Für  die  Verstellung  der  Ba- 
lanciers  gegen  einander  sind  verschiedene  bekannte  Einrichtungen  vor- 
geschlagen. 

Um  mittels  des  hydraulischen  Widders  eine  vom  Treibwasser  un- 
abhängige Flüssigkeit  zu  heben,  hat  Wüh.  Fritz  in  Tübingen  (*D.  R.  P. 
Nr.  29331  vom  18.  Mai  1884)  die  in  Fig.  6  Taf.  19  dargestellte  Ein- 
richtung vorgeschlagen :  A  bezeichnet  die  Zuleitungsröhre  aus  der  Treib- 
quelle und  B  eine  elastische  Röhre  aus  Kautschuk,  welche  als  Ver- 
längerung der  Röhre  A  bis  zum  Sperrventilsitze  C  geführt  ist.  Um  diese 
Röhre  ist  ein  Cylinder  D  angebracht,  in  dessen  beiden  Deckeln  die 
Kautschukröhre  fest  eingespannt  ist.  Oben  auf  diesem  Cylinder  befindet 
sich  der  Windkessel  mit  Steigventil  und  unten  das  Saugventil  zum  Ab- 
schlüsse der  Saugleitung  E.  Hat  nun  die  durch  das  Rohr  A  strömende 
Wassersäule  eine  bestimmte  Geschwindigkeit  angenommen,  so  hebt  die- 
selbe das  Stofsventil  C  und  schliefst  das  letztere.  In  Folge  des  nun  er- 
folgenden Stofses  dehnt  sich  die  elastische  Röhre  B  aus,  drückt  also 
einen  Theil  des  im  Cylinder  D  enthaltenen  Wassers  durch  das  Steig- 
ventil  in  den  Windkessel.  Es  tritt  dann  eine  Rückbewegung  der  Wasser- 
säule in  A  ein,  worauf  sich  das  Steigventil  schliefst  und  die  Röhre  B 
zusammenzieht.  Dies  hat  wieder  zur  Folge,  dafs  sich  das  Saugventil  E 
öffnet  und  neues  Wasser  nach  D  gesaugt  wird.  Das  Zusammenziehen 
hängt  natürlich  sehr  von  der  Stärke  der  Röhre  B  ab.  Wird  dieselbe 
sehr  dick  gewählt,  so  kann  die  Saughöhe  gröfser  sein,  als  wenn  die 
Röhre  schwach  ist.  In  letzterem  Falle  kann  wohl  überhaupt  von  einem 
Saugen  nicht  die  Rede  sein ;  vielmehr  mufs  die  zu  fördernde  Flüssigkeit 
dem  Cylinder  D  zufliefsen. 

Wüh.  Böhmjun.  in  Stuttgart  (*D.  R.  P.  Nr.  29339  vom  4.  Mai  1884) 
schlägt  für  Widder  statt  des  bekannten  Kegelstofsventiles  ein  Bö/irenkolben- 
ventil  vor,  welches  oben  durch  ein  besonderes  Tellerventil  überdeckt 
wird.  Aufserdem  liegt  der  Windkessel  unmittelbar  über  dem  Stofsventile. 
Das  Wasser  tritt  durch  den  Stutzen  c  (Fig.  7  Taf.  19)  unter  den  Kolben  // 
und  hebt  zunächst  das  Ventil  g  bis  zu  den  Stellmuttern  »,  um  alsdann 
den  ganzen  Kolben  h  in  die  Höhe  zu  treiben.  Das  Wasser  kann  durch 
die  in  dem  Arbeitscylinder  b  angebrachten  Oeffnungen  o  austreten,  von 
denen  zwei  nur  diesen  Zweck  haben,  während  die  anderen  zwei  längeren 
Oeffnungen  zur  Führung  der  Handgriffe  k  dienen.  Der  luftdicht  in  den 
Arbeitscylinder  eingepafste  Kolben  h  wird  nun  so  lange  in  die  Höhe 
gehen,  bis  sich  seine  obere  Kante  mit  der  oberen  Kante  der  Oeffnungen  o 
in  gleicher  Höhe  befindet,  worauf  das  Wasser  vollständig  gegen  aufsen 
abgeschlossen  ist.  Es  kann  aber  vermöge  seiner  lebendigen  Kraft  nicht 
sofort  zur  Ruhe  kommen,  sondern  stöfst  zwischen  Kolben  /*  und  Ventil  g 
hindurch  auf  die  Klappen  e,  öffnet  dieselben  und  tritt  theilweise  in  den 
Windkessel  ein.  Ist  das  Gleichgewicht  hergestellt,  so  fällt  das  Ventil  g 
auf  den  Kolben  h  zurück,  die  Klappen  e  schliefsen  sich  und  der  Kolben  h 
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wird  theils  durch  den  Gegendruck  im  Windkessel,  theils  durch  seine 
eigene  Schwere  zurückgetrieben  und  gibt  dadurch  die  seitlichen  Oeff- 
nungen  im  Arbeitscylinder  b  wieder  frei,  worauf  sich  das  Spiel  des 
Wassers  in  oben  beschriebener  Weise  wiederholt. 

Damit  nun  zwischen  den  Kolben  h  und  die  Klappen  e  keine  Luft 
kommen  kann,  ist  die  Aufstellung  des  Widders  so  angeordnet,  dafs  der- 
selbe bis  zur  Klappenhöhe  e  unter  Wasser  steht.  Zur  Ergänzung  der 
Luft  im  Windkessel  ist  von  aufsen  bis  unter  die  Klappen  ein  dünnes 
Röhrchen  geführt,  welches  bei  jedem  Niedergange  des  Kolbens  ein  wenig 
Luft  ansaugt  und  unter  die  Klappen  e  führt,  von  wo  dieselbe  mit  dem 
Wasser  in  den  Windkessel  eintritt. 

Um  bei  Bränden  auf  dem  Lande  die  Jauchefässer  zum  Wasserbeischaffen 
benutzen  zu  können,  erfand  J.  Friedrich  Föttinger  in  Friedberg,  Oberbayern 
(*D.  R.  P.  Kl.  85  Nr.  29690  vom  2.  Mai  1884)  eine  ebenso  einfache  wie 
praktische  Einrichtimg.  Vor  der  Ausflufsöffnung  des  Rohres  a  (Fig.  13 
bis  15  Taf.  19),  welches  am  hinteren  Boden  des  Fasses  befestigt  wird, 
ist  ein  Schieber  b  augeordnet,  welcher  unten  durch  den  Bolzen  c,  oben 
durch  die  Führung  d  gehalten  wird  und  an  beiden  beweglich  ist.  Dieser 
Schieber  hat  zwei  Ausflufsdurchlochungen  e  und  /",  an  deren  erstem- 
der  Jauchevertheiler,  eine  Schaufel  #,  an  letzterer  ein  Schlauchgewinde  h 
befestigt  ist.  Der  Schieber  b  endigt  in  einen  Griff  i,  an  dessen  Rück- 
seite der  Riegel  k  angebracht  ist,  der  nach  Fig.  14  in  die  vordere  Scheibe 
des  Ausflufsrohres  eingreift  und  so  den  Verschlufs  des  letzteren  feststellt. 

Die  Anbringung  eines  Riegels  an  der  Rückseite  des  Griffes  und  in 
Verbindung  hiermit  die  lothrechte  Anordnung  des  letzteren  ermöglicht  es, 
den  Verschlufs  rasch  und  leicht  zu  lösen  und  den  Schieber  hin-  oder 
herüber  zu  werfen,  in  welchen  Lagen  er  dann  durch  das  Eigengewicht 
des  jeweilig  unten  befindlichen  Theiles  (entweder  g  oder  Ji)  verbleibt, 
ohne  dafs  es  einer  weiteren  Vorrichtung  zum  Feststellen  bedarf. 

Jauchevertheiler  allein  können,  wie  sie  bis  jetzt  gebräuchlich  sind, 
zu  dem  gedachten  Zwecke  nicht  verwendet  werden,  weil  bei  denselben 
das  Wasser,  wenn  auch  durch  das  Jauchefafs  zugebracht,  doch  vorher 
in  einen  Behälter  auslaufen  und  von  diesem  erst  in  die  Spritze  gepumpt 
werden  mufs.  Dagegen  kann  mittels  eines  mit  diesem  Apparate  ver- 
sehenen Jauchefasses  bei  einem  ausbrechenden  Brande  Wasser  herbei- 
geschafft und  ohne  Zeitverlust  durch  Ankuppeln  eines  Schlauches  l  mit 
dem  Gegengewinde  unmittelbar  in  die  Spritze  gebracht  werden. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  19. 
Die  Anordnung  der  Düsen  und  der   durchbohrten  Nadel   entspricht 
•  enau  dem  alten  FmFschen  Injector,  der  bekanntlich  zu  den  verläfslich- 
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sten  Apparaten  gezählt  werden  mufs.  Die  lothrechte  Aufstellung  von 
Injectoren  unmittelbar  an  der  Heizthürwand  der  Locomotive  wird  schon 
seit  Jahren  au  englischen  Locomotiven  und  speciell  an  denen  der  London 
and  iVbrf/«o<?s/em-Eisenbahn  ausgeführt  (vgl.  Engineering,  1884  Bd.  38 
S.  439).  Immerhin  bietet  die  von  A.  Dalben  angegebene  Construction, 
wie  dieselbe  in  der  Anordnung  der  Fig.  18  und  19  Taf.  19  von  der 
Locomotivfabrik  Hohenzollern  in  Düsseldorf  angewendet  wird,  eine  sein- 
gelungene  Vereinigung  bekannter  Einzelheiten  zu  einem  Ganzen  von 
praktischer  Einfachheit. 

Der  Dampf  tritt  hier  von  unten  in  den  Injector  ein,  mit  einem  aus 
dem  Dome,  unter  Umständen  auch  nur  von  der  Feuerkistendecke  her- 
kommenden Rohre.  Durch  ein  zweites  im  Kessel  befindliches  Rohr  wird 
von  der  oberen  Injectorflansche  aus  das  Druckwasser  an  die  gewünschte 
Stelle  geführt.  Das  Saugrohr  endlich  steigt  unmittelbar  an  der  Heizthür- 
wand  hinauf,  während  ihm  gegenüber  das  Ueberlaufrohr  geführt  ist,  dessen 
Ausmündung  selbstverständlich  dem  Führer  sichtbar  gemacht  sein  mufs. 
Der  Kesselspeisekopf  sowie  das  Injectorventil  der  gewöhnlichen  Injector- 
Anordnung  bei  Locomotiven  entfällt  vollständig  und  die  Rohrleitungen 
sind  bedeutend  vereinfacht  und  jede  Gefahr  des  Einfrierens  behoben; 
wenn  dessen  ungeachtet  diese  Anordnung  nicht  schon  lange  Eingang 
bei  allen  Locomotiven  gefunden  hat,  so  liegt  der  wesentliche  Grund  in 
der  Sorge  vor  einem  etwaigen  leichteren  Versagen  des  Injectors. 

Dafs  alle  Injectoren  gegen  das  Heifswerden  empfindlich  sind,  beson- 
ders aber  die  saugenden,  ist  bekannt;  hier  wird  durch  die  Nähe  der 
Feuerkiste  von  vorn  herein  eine  constante  höhere  Temperatur  des  Gehäuses 
bedingt  und  es  mufs  nur  noch  eine  geringe  Undichtheit  eines  der  beiden 
Kesselwechsel  oder  der  Speisekopf  kugel  hinzukommen,  um  den  Injector 
dienstunfähig  zu  machen.  Augenscheinlich,  um  dieser  Möglichkeit  etwas 
zu  begegnen,  läfst  Dülken  die  centrale  Bohrung  der  Injectornadel  nicht 
frei  ausmünden,  sondern  in  den  Mantel  des  einschliefsenden  Kegels,  mit 
dessen  Löchern  die  Nadelbohrung  erst  nach  einer  Drehung  in  Verbindung 
steht.  Zum  Anlassen  des  Injectors  mufs  daher  zuerst  —  bei  im  All- 
gemeinen stets  offen  bleibendem  oberen  Wasserhahne  —  der  untere 
Dampf hahn  geöffnet  und  hierauf  die  Nadelspindel  gedreht  werden,  so 
dafs  ein  feiner  Dampfstrahl  in  den  Injector  tritt  und  das  aus  dem 
Schlabberrohr  ausströmende  Wasser  das  eingetretene  Saugen  anzeigt. 
Hierauf  wird  die  Nadel  mittels  des  Hebels  ganz  herausgezogen  —  in 
die  punktirte  Stellung  der  Figur  19  —  und  das  Speisen  beginnt. 

Ein  beachtenswerthes  Detail  ist  noch  die  Befestigung  des  Dampf- 
und Saugrohres  in  der  Kesselwand,  die  durch  conische  Stutzen  erfolgt, 
welche  gleichzeitig  die  Abdichtung  der  Flanschen  vermitteln.  M. 
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Ueber  Neuerungen  an  Papiermaschinen. 

(Patentklasse  55.     Fortsetzung  des  Berichtes  S.  227  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  16,  20  fT. 

Metalltuch  mit  Zubehör.  Zur  Sicherung  des  geraden  Laufes  des  Metall- 
tuches hat  H.  Füllner  in  Warmbrunn  (Erl.*D.R.P.  Nr.  4860  vom  13.  Juli 
1878)  einen  selbstthätigen  Siebführer  angegeben,  welcher  auch  zur  Filz- 
leitung benutzt  werden  kann,  da  die  Einschaltung  des  Mechanismus  zum 
Verstellen  des  einen  Lagers  der  Leitwalze  durch  das  seitliche  Verlaufen 
des  Siebes  nicht  wie  bei  den  Einrichtungen  von  Chanterre  bezieh.  Anderson 
(vgl.  1876  221  *  318)  durch  einen  Druck  des  Randes  erzielt  wird,  son- 
dern durch  eine  Anordnung,  welche  an  Albey^s  Siebführer  (1883  249 
*  259)  erinnert.  Das  über  die  Leitwalze  W  (Fig.  16  Taf.  16)  geführte 
Tuch  kommt  beim  Verlaufen  mit  seinen  Rändern  unter  eine  der  beiden 
kegelförmig  angedrehten  Rollen  R  und  R^  und  die  betreffende  Rolle 
wird  dann  von  dem  Tuche  mitgenommen.  Die  linke  Rolle  R  ist  durch 
eine  Büchse  mit  einem  Kegelrade  A  verbunden  und  die  rechte  Rolle  R{ 
sitzt  auf  der  Welle  s,  welche  aufsen  ein  gleiches  Kegelrad  Ax  trägt \ 
beide  Räder  A  und  k{  haben  blofs  je  einen  Zahn  und  bewegen  somit 
bei  voller  Umdrehung  das  zwischen  denselben  liegende  vollzähnige 
Kegelrad  A2  bei  ihrer  Umdrehung  immer  um  je  einen  Zahn  nach  rechts 
oder  links.  Von  dem  Rade  A2  überträgt  sich  die  erhaltene  Drehung 
durch  ein  Stirnräderpaar  auf  die  Schraubenspindel  S  und  wird  dadurch 
der  Lagerbock  L  auf  der  Bahn  r  entweder  vor  oder  zurück  verschoben, 
wobei  die  Leitwalze  W  eine  solche  schräge  Stellung  anzunehmen  be- 
ginnt, dafs  das  Tuch  nach  der  anderen  Seite  hin  verläuft.  An  der 
Schraubenspindel  S  steckt  noch  ein  Handrad,  um  dem  Maschinenführer 
die  erstmalige  genaue  Einstellung  und  die  Nachhilfe  bei  der  Regulirungs- 
thätigkeit  des  Apparates  zu  ermöglichen. 

Um  den  Maschinenführer  auf  das  Verlaufen  des  Metalltuches  auf- 
merksam zu  machen,  haben  O.  Koletzky  in  Steina  und  W.  Seiler  in  Cos- 
wig  (*D.  R.P.  Nr.  28398  vom  2.  März  1884)  einen  Warnapparat  für 
die  Siebführung  construirt.  Zu  beiden  Seiten  der  Papiermaschine  ist, 
wie  in  Fig.  15  Taf.  16  skizzirt,  ein  Doppelhebel  A  A{  so  angebracht, 
dafs,  wenn  das  Sieb  bei  seinem  Verlaufen  gegen  die  Platte  R  den  Arm  A 
zurückdi-ückt,  der  andere  Arm  Al  eine  Achse  A  verschiebt,  in  Folge 
dessen  der  Hebel  D  von  einem  Stifte  c  der  Leitwalze  W  getroffen  wird, 
so  dafs  der  Hammer  E  die  Glocke  F  anschlägt.  Die  auf  der  Achse  A 
steckende  Feder  J  zieht  dieselbe  immer  wieder  in  die  Normallage  zurück. 
Als  ein  Vortheil  dieses  Apparates  gegen  die  selbstthätigen  Siebleitungen 
wird  angeführt,  dafs  der  Maschinenführer,  auch  wenn  er  sich  am  ent- 
gegengesetzten Ende  der  Maschine  befindet,  Kenntnifs  vom  stattgefun- 
denen Verlaufen  des  Siebes  erhält  und  sofort  selbst  die  Einstellung  ordent- 
lich besorgen  kann. 
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Die  Reinigung  des  Metalltuches  erfolgt  gewöhnlich  durch  ein  un- 
mittelbar hinter  der  Gautschwalze  oder  oberhalb  der  ersten  Spannwalze 
liegendes  Spritzrohr,  also  dort,  wo  sich  die  aus  dem  Rütteln  hervor- 
gehende seitliche  Hin-  und  Herbewegung  des  Metalltuches  nicht  mehr 
äufsert,  so  dafs  das  Spritzrohr  durch  die  einzelnen  Strahlen  nur  strich- 
weise seine  Wirkung  ausübt.  Ein  zweites,  zwischen  den  Siebwalzen  und 
dem  Schiffe  liegendes  Spritzrohr  dient  zur  Reinhaltung  der  Brustwalze: 
doch  gelangt  dadurch ,  wenn  das  Schiff  mit  seiner  mit  Filz  benagelten 
Endkante  als  Abstreicher  für  die  Brustwalze  dient,  zu  viel  Wasser  in 
dasselbe.  Eine  neuere,  diese  Uebelstände  umgehende  Bruslwalzen-  und 
Siebreinigung  ist  von  S.  in  der  Papierzeitung ,  1884  S.  1130  beschrieben. 
Wie  aus  Fig.  14  Taf.  16  ersichtlich,  ist  das  Spritzrohr  C  für  das  Sieb  S 
in  der  Nähe  der  Brustwalze  B  angeordnet  und  zur  Reinspülung  der  letz- 
teren wird  das  von  den  ersten  Siebwalzen  ablaufende  Wasser  benutzt. 
Dieses  aus  dem  Papierbreie  durch  das  Sieb  ablaufende  Wasser  tropft 
auf  ein  schräges  Brett  6,  von  welchem  es  der  Brust  walze  B  zugeleitet 
und  von  derselben,  durch  die  Endkante  des  Schiffes  F  abgestrichen,  in 
dem  letzteren  aufgefangen  wird. 

Bei  Herstellung  von  Handpapier  wird  die  Form  von  dem  Schöpfer 
nach  beiden  Richtungen  hin  geschüttelt;  um  daher  bei  Maschinenpapier 
die  Faseranordnung  in  ähnlicher  Weise  zu  erzielen,  will  J.  H.  Annandale 
in  Polton  Paper  Works  (*D.  R.  P.  Nr.  23609  vom  4.  Oktober  1882)  dem 
Siebtische  der  Papiermaschinen  neben  der  gewöhnlichen  Querrüttelung 
noch  eine  Bültelung  in  der  Längenrichtung  des  Siebtuches  ertheilen.  Die 
betreffende  in  Fig.  13  Taf.  16  abgebildete  Vorrichtung  unterscheidet  sich 
wesentlich  von  den  bisherigen  Anordnungen  und  dürfte  gleich  vortheil- 
haft  auch  für  die  Querrüttelung  oder  andere  Apparate  zu  verwenden 
sein.  An  dem  Siebrahmen  z  greift  in  der  Mitte  vor  der  Brustwalze  die 
Gelenkstange  y  an,  welche  durch  eine  gerade  Stange  v  mit  der  zweiten 
an  dem  Kurbelzapfen  g  hängenden  Gelenkstange  t  verbunden  ist.  Der 
Kurbelzapfen  g  ist  nicht  unverrückbar  mit  der  Kurbelscheibe  verbunden, 
sondern  mit  einem  Gleitstücke  in  dem  Schlitze  c  verstellbar.  Bei  der 
Drehung  dieser  Schlitzbahn  c  wird  während  einer  halben  Umdrehung 
der  Zapfen  g  stets  mitgenommen,  bis  derselbe,  wenn  die  Schlitzbahn 
wagerecht  steht,  plötzlich  an  das  andere  Ende  des  Schlitzes  gezogen 
wird  und  zwar  durch  den  Druck  der  im  Cvlinder  C  durch  den  Kolben  n 
zusammengeprefsten  Luft.  Das  Zurückschnellen  bewirkt  eine  kräftige 
Rüttelung,  wobei  jedoch  die  hinter  dem  Kolben  n  befindliche  Luft  einen 
harten  Stofs  verhindert.  Zwei  an  dem  Cylinder  angebrachte  Hähne  h 
und  A(  gestatten  eine  Regelung  des  Luftkissens  vor  und  hinter  dem 
Kolben  n.  Die  Stützen  des  Siebrahmens  ruhen  der  doppelten  Bewegung 
halber  auf  Kugeln  k. 

Die  Längsrüttelung  des  Siebtisches  schliefst  allerdings  die  Anwen- 
dung der  Gautschwalze  aus   und  das  Papier  mufs  ohne  vorherige  Aus- 
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pressung  bei  fortwährender  Schwankung  auf  den  ersten  Filz  übergehen, 
was  bei  der  praktischen  Ausführung  dieses  Planes  als  ein  erschwerender 
Umstand  ins  Auge  zu  fassen  sein  wird. 

Zur  Verminderung  der  namentlich  eine  rasche  Abnutzung  des  Metall- 
tuches herbeiführenden  Reibung  desselben  auf  den  Saugkastenrändern 
hat  man  bereits  versucht,  diese  Unterstützungen  als  Walzen  herzustellen 
(vgl.  Randall  1883  247  *  203).  Eine  Schwierigkeit  hierbei  bietet  jedoch 
die  Erhaltung  einer  guten  Abdichtung,  welche  nun  mit  der  von  //.  Marsden 
und  H.  Schofield  in  Sheffield  (*D.  R.  P.  Nr.  26274  vom  16.  September 
1883)  vorgeschlagenen  Einrichtung  überwunden  werden  soll.  Wie  aus 
Fig.  10  und  11  Taf.  16  ersichtlich,  laufen  die  beiden  Unterstützungs- 
walzen R  in  Wassertrögen  A,  deren  innere  Wände  i  in  Gelenken  o  be- 
weglich sind.  Die  Tröge  A  werden,  um  die  Walzen  rein  zu  halten, 
durch  fliefsendes  Wasser  gespeist,  wrelches  durch  die  hohen  Aufsen- 
wände  E  die  Walzen  fast  abschliefst.  Um  das  Wasser  gegen  den  zwischen 
den  beiden  Trögen  A  befindlichen  Saugraum  C  zu  halten,  haben  die 
Innenwände  i  oben  abnehmbare  Gummistreifen  e,  welche  durch  die 
zwischen  den  beiden  Wänden  i  befindliche,  mit  einer  Schraube  r  zu 
spannende  Feder  h  in  dichter  Anlage  an  den  Walzen  erhalten  werden. 
Die  übrige  Einrichtung  ergibt  sich  nach  der  Skizze  von  selbst.  Der 
Widerstand  der  Bewegung  ist  bei  diesen  Saugkasten  auf  die  Walzen  R 
verlegt,  wird  aber  hier  weniger  empfindlich  als  von  dem  Siebe  zu  über- 
winden sein. 

Bei  den  Vordruckwalzen  {Egoutteurs)  hat  die  seitherige  Construction 
mit  durchgehender  Welle,  welche  die  den  Drahtsiebcylinder  stützenden 
Scheiben  trägt,  manche  Unannehmlichkeiten  im  Gefolge.  Hauptsächlich 
ist  es  die  Schwierigkeit  der  Reinigung,  dafs  die  durchgehende  Welle 
nur  schwer  zu  entfernen  und,  wenn  einmal  verbogen,  sich  kaum  mehr 
gerade  richten  läfst,  wie  es  in  gleicher  Weise  bei  den  anderen  in  der 
Papierfabrikation  vorkommenden  Siebcylindern  der  Fall  ist.  Das  dafür 
vorgeschlagene  Mittel  eines  herausnehmbaren  Unterstützungskreuzes  (vgl. 
Hold  1884  251 """  530)  erscheint  für  Vordruckwalzen  durch  deren  kleinere 
Durchmesser  weniger  anwendbar  zur  Beseitigung  der  erwähnten  Un- 
annehmlichkeiten. Hierfür  dürfte  besonders  ein  Vorschlag  von  L.  Zexjen 
in  Ragun  (*D.  R.  P.  Nr.  9175  vom  5.  September  1879)  Beachtung  ver- 
dienen, nach  welchem  die  Vordruckwalze  aus  einem  länglich  gelochten 
Kupferblechcylinder  besteht  und  an  den  Stirnenden  derselben  durch- 
brochene, die  Lagerzapfen  tragende  Scheiben  befestigt  werden.  Der 
Kupferblechcylinder  wird  schraubenförmig  mit  Messingdraht  umwickelt, 
wobei  die  Steigung  so  zu  wählen  ist,  dafs  der  Draht  die  Stege  zwischen 
den  Löchern  bedeckt,  zur  Sicherung  dieser  Drahtlage  dann  verzinnt  und 
schliefslich  mit  dem  Vordruckdrahtgewebe  überzogen. 

Wenn  Rippen  vorgedruckt  werden  sollen,  so  kommt  es  oft  vor,  dafs 
die  Kettenfäden  des   Drahtgewebes  oder  die  zum  Binden  der   geraden 
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Querdrähte  benutzten  Drähte  in  Folge  ihrer  Windungen  eine  unklare 
und  unsaubere  Rippung  im  Papiere  ergeben,  sowie  sich  auch  häufig 
Fasern,  namentlich  bei  dünnen  Papieren,  in  den  Windungen  der  Binde- 
drähte festsetzen  und  so  Löcher  im  Papiere  hervorgerufen  werden.  Eine 
Rippenvordruckwalze,  frei  von  solchen  Uebelständen,  ist  von  L.  Zeyen 
(*D.  R.  P.  Nr.  13  935  vom  16.  November  1880)  angegeben.  An  Stelle 
der  Bindedrähte  treten  Kupferringe  r  (Fig.  12  Taf.  16)  vom  Durchmesser 
der  Walze,  welche  am  äufseren  Rande  kleine  Löcher  zum  Einstecken 
der  Drähte  d  besitzen.  Der  auf  die  Weise  gebildete  Siebmantel  wird 
von  Verbindungsstangen  /,  welche  in  den  beiden  Endringen  befestigt 
sind,  getragen.  In  den  Endringen  werden,  wie  bei  der  Zeyen  sehen 
Walzenconstruction,  die  Scheiben  s  mit  den  Lagerzapfen  befestigt. 

In  Amerika  wendet  man  neuerdings  neben  der  unteren  Gautsch- 
walze noch  eine  kleinere,  an  die  obere  Gautschwalze  gedrückte  Walze 
an,  welche  Anordnung  zwar  bei  Pappenmaschinen  bereits  eingeführt  ist, 
nun  aber  auch  für  Papiermaschinen,  wohl  etwas  verändert,  in  Deutschland 
aufgegriffen  wird.  Die  von  der  Pusey  and  Jones  Company  in  Wilmington 
zur  Ausführung  gebrachte  Einrichtung  ist  in  Fig.  1  und  2  Taf.  22  nach 
dem  Scientific  American,  1884  Bd.  50  S.  386  wiedergegeben  und  daraus 
zu  entnehmen,  dafs  eine  solche  dritte  Walze  auch  bei  der  ersten  Nafs- 
presse  in  Benutzung  steht.  Der  Zweck  dieser  dritten  Walze  A2  oder  B2 
besteht  in  einer  besseren  Entwässerung  beim  Gaul  sehen  und  bei  der 
ersten  Presse,  womit  ein  Hängenbleiben  der  noch  nassen,  wenig  festen 
Papierschicht  an  der  oberen,  mit  Filz  bekleideten  Walze  und  das  da- 
durch erfolgende  Reifsen  des  Papieres  vermieden  werden  soll.  Damit 
die  dritten  Walzen  oder  Entwässerungswalzen  A2  oder  B2  die  oberen 
Walzen  A  und  B  nicht  von  den  Walzen  Ax  und  Bv  abzuheben  suchen, 
sind  die  Drehzapfen  der  Belastungshebel  M  auf  die  Muttern  n  der  Druck- 
stangen g  und  i  verlegt,  wodurch  der  Druck  zwischen  den  Walzen  A, 
A2  und  /?,  B2  unabhängig  von  dem  Drucke  zwischen  A,  A{  und  B,  B{ 
wird.  Es  ist  nur  noch  zu  bemerken,  dafs  für  die  Prefswalze  B  eine  doppelte 
Hebelübersetzung  des  gröfseren  Druckes  halber  besteht ;  im  übrigen  ist 
die  Einrichtung  aus  der  Figur  verständlich. 

D.  Helmers  in  Emden  (*D.  R.  P.  Nr.  28145  vom  30.  Januar  1884) 
sucht  mit  demselben  Mittel  die  Entwässerung  zu  erhöhen,  indem  er 
noch  zwei  weitere  Druckwalzen  P  und  Q  (Fig.  3  Taf.  22)  an  der 
oberen  Gautschwalze  C  anordnet.  Es  wird  auf  diese  Weise  durch  die 
drei  Walzen  P,  Q  und  E  die  nasse  Papierschicht  so  stark  ausgepreist, 
dafs  sich  dieselbe  zwischen  den  beiden  Gautschwalzen  C  und  D  nicht 
mehr  verdrücken  oder  verschieben  kann  und  die  Herstellung  von  Papier 
oder  leichtem  Carton  bei  einer  und  derselben  beschriebenen  Anordnung- 
möglich  ist.  Bei  stärkeren  Papieren  und  Pappen  wird  die  Einrichtung 
gute  Dienste  leisten  und  durch  die  erhöhte  Entwässerung  eine  nicht  un- 
bedeutende Erhöhung  der  Leistunosfähi^keit  (ungefähr  75  Proc.)  bedingen, 
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wie  glaubwürdig  bestätigt  sein  soll.  Durch  den  mehrfachen  Druck  der 
nassen  Papierschicht  soll  auch  zur  besseren  Verfilzung  der  Fasern  bei- 
getragen werden ,  wie  es  auch  nicht  unwahrscheinlich  klingt,  dafs  bei 
besonders  starken  Papieren  die  Saugkästen  ganz  aufser  Betrieb  gesetzt 
werden  können.  Die  Fig.  3  Taf.  22  zeigt  noch  punktirt  die  Anordnung 
eines  Obersiebes  B.  Es  ist  anzuführen,  dafs  die  drei  Entwässerungs- 
walzen .P,  Q  und  E  von  der  oberen  Walze  C  durch  Reibung  mitgenom- 
men werden,  dafs  also  das  Metalltuch  in  Folge  dessen  nicht  mehr  als 
sonst  zu  ziehen  hat.  (Fortsetzung  folgt.) 


A.  Bechem's  bezieh.  K.  Raab's  Wärmetelegraph. 

Patentklasse  42.    Mit  Abbildung. 

Um  die  Temperatur  eines  entfernten  Raumes  und  etwa  erreichte 
Höchst-  und  Mindesttemperaturen  selbstthätig  zu  melden,  wendet  A.  Be- 
chern in  Hagen  i.  W.  (*D.  R.  P.  Nr.  29602  vom  9.  April  1884)  einen 
Glasapparat  an,  welcher  aus  zwei  durch  ein  W-förmiges  enges  Glas- 
rohr C(  c2  vom  Boden  aus  mit  einander  verbundenen 
gleich  grofsen  Gefäfsen  a  und  b  besteht.  Dieselben 
werden  bis  auf  */3  mit  Quecksilber  gefüllt,  so  dafs 
in  dem  mittleren  Theile  c  des  Glasrohres  ein  Luft- 
sack entsteht-  darauf  wird  das  erste  Gefäfs  mit 
einem  kupfernen  Kessel,  welcher  sich  in  dem  Räume 
befindet,  dessen  Temperatur  angezeigt  werden  soll, 
durch  ein  enges  Rohr  e  verbunden  und  das  andere 
durch  einen  Stopfen  d  dicht  verschlossen.  Durch  Er- 
wärmung des  Luftkessels  wird  das  Quecksilber  des  ersten  Glasgefäfses  a 
hinausgedrückt,  wodurch  das  Quecksilber  in  dem  mittleren  Schenkel  c{ 
in  die  Höhe  steigt,  während  es  in  dem  anderen  c2  sinkt.  Der  Höhen- 
unterschied beider  Quecksilbersäulen  ergibt  die  Temperatur  des  entfernten 
Raumes.  Zur  Meldung  des  erreichten  Wärmegrades  sind  ferner  für  die 
Höchsttemperatur  in  dem  einen,  für  die  Mindesttemperatur  in  dem  anderen 
Schenkel  cv  bezieh,  c,  Platindrähte  eingeschmolzen,  mit  welchen  das 
steigende  Quecksilber  einen  elektrischen  Stromkreis  schliefst  und  der- 
gestalt ein  Läutewerk  zum  Tönen  bringt.  Der  Apparat  soll  auch  für 
höhere  Temperaturen  als  Pyrometer  anwendbar  sein,  wenn  der  Luft- 
kessel statt   aus  Kupfer  aus  Platin  angefertigt  wird. 

Um  beliebig  gewünschte  Höchst-  bezieh.  Mindesttemperaturen  an- 
zeigen zu  können,  werden  von  E.  Baal  in  Kaiserslautern  (*D.  R.  P. 
Nr.  28578  vom  22.  Januar  1884)  verschiedene  Wärmetelegraphen  an- 
gegeben. Eine  bei  zunehmender  Temperatur  nach  der  einen,  bei  ab- 
nehmender Temperatur  nach  der  anderen  Seite  sich  krümmende  Feder, 
welche  durch  Zusammen löthen  einer   Schiene   von   Stahl  und   Messing 
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oder  ähnlicher  Metalle  und  Metalllegirungen  hergestellt  ist,  soll  gegen- 
über bekannten  Federn  von  entsprechender  Stärke  den  Vorzug  haben 
dafs  sie  bei  einem  Ausdehnungsvermögen,  welches  dem  der  bekannten 
Federn  gleich  ist,  eine  weit  gröfsere  Festigkeit  bezieh.  Elasticität  besitzt, 
so  dafs  damit  der  Möglichkeit  der  Entstehung  unzeitiger  Contacte  vor- 
gebeugt wird.  Bei  der  Krümmung  dieser  Feder  mit  der  Temperatur  nach 
der  einen  bezieh,  der  anderen  Seite  bewirkt  dieselbe  einen  Contact 
mit  seitlichen  Schrauben,  wodurch  ein  elektrischer  Stromkreis  mit  ein- 
geschaltetem Läutewerke  geschlossen  wird.  Die  Steighöhe  der  Contact- 
schrauben  ist  nun  so  gewählt,  dal's  eine  Umdrehung  derselben  einem 
bestimmten  Temperaturunterschiede  entspricht.  Da  ferner  diese  Contact- 
schrauben  mit  getheilter  Trommel  und  seitlichem  Zeiger  versehen  sind, 
so  ist.  man  in  der  Lage,  die  Contactschrauben  so  einzustellen,  dafs  eine 
Meldung  jeder  gewünschten  Temperatur  erfolgen  kann.  Bei  einer  an- 
deren Anordnung  sind  die  Contactstifte  feststehend,  während  die  Feder 
in  ihrer  Normallage  veränderbar  angebracht  ist,  wobei  die  Regelung 
auf  gleiche  Weise  durch  eine  entsprechende  Gradeintheilung  erleich- 
tert wird. 


Ludw.  Lehmann's  Schienen -Contactapparat. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  21. 

Um  die  Contact  machenden  Theile  der  unmittelbaren  Beanspruchung 
seitens  der  auf  den  Schienen  laufenden  Kader  zu  verhüten,  hat  Ludw. 
Lehmann  in  Mährisch-Ostrau  dem  seitwärts  an  der  Schiene  zu  befesti- 
genden Contacte  nach  dem  Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens, 1884  S.  214  die  in  Fig.  11  und  12  Taf.  21  veranschaulichte 
Anordnung  gegeben. 

Die  wirksamen  Theile  dieses  Contactapparates  bestehen  in  2  Prell- 
hämmern,  von  denen  der  obere  —  mit  doppelarmigem  Hebel  a  und  Horn- 
klotz  b  —  um  die  Achse  c  schwingt.  Dieser  Hammer  trägt  am  leich- 
teren Hebelende  die  Stellschraube  s  mit  Platinstift  und  hat  die  Aufgabe, 
die  mäfsigen  Erschütterungen  der  Fahrschienen  zur  Contactherstellung 
zu  verwerthen.  Der  untere  Prellhammer  ist  ein  einarmioer,  um  die 
Achse  f  schwingender  Hebel  e,  der  am  anderen  Hebelende  den  Horn- 
klotz  d  trägt  und  darüber  —  mittels  des  isolirten  Muffes  m  verbunden  — 
die  Feder  n  mit  am  freien  Ende  aufgelöthetem  Platinstreifen.  An  diesem 
Muffe  ist  rückwärts  zugleich  auch  die  Klemmschraube  i  für  die  Luft- 
leitung angebracht.  Der  untere  Prellhammer,  der  ein  beträchtliches 
Trägheitsmoment  besitzt,  hat  die  auf  die  Fahrschiene  kommenden  starken 
Stöfse  zur  Contactherstellung  zu  verwerthen.  In  der  Ruhelage  liegen 
beide  Prellhämmer  auf  ihren  Hornunterlagen  g  bezieh,  h  auf. 

Stellt  man  nun  die  Schraube  s  zur  Contactstelle  der  Feder  n  auf 
beiläufig  2  bis  4mm  Entfernuno    ein,   so  werden  die   über  die  Schiene 
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rollenden  Fahrzeuge  in  ersterer  mehr  oder  minder  starke  Erschütterungen 
hervorbringen,  welche  der  an  der  Schiene  starr  befestigte  Contact- 
apparat  mitmacht.  Demzufolge  werden  sich  die  Prellklötze  b  und  d  in 
der  Richtung  des  Stofses  empor  bewegen  und,  da  die  Stofswirkungen 
ungemein  schnell  erfolgen,  die  beiden  Contactstellen  von  s  und  n  (mittels 
ihrer  Hebel)  an  einander  schmiegen,  wobei  der  Feder  n  die  Aufgabe 
zufällt,  allzu  jähe  Stofswirkungen  auszugleichen. 

Bei  langsam  fahrenden  Zügen  wirkt  denn  auch  vorzugsweise  der 
obere  Hammer  bei  der  Contactherstellung,  wogegen  bei  schnell  fahren- 
den Zügen  der  untere  Hammer  die  weniger  kräftigen  Bewegungen  des 
oberen  fast  ganz  überwältigt.  Der  Apparat  ist  somit  unabhängig  von 
der  Fahrgeschwindigkeit,  sofern  nicht  der  Zug  über  dem  Contacte 
stillsteht. 

Die  Erdleitung  stellt  sich  durch  den  metallischen  Zusammenhang 
von  s,  0,  c,  dem  Gehäuse  und  der  Schiene  her.  Die  Luftleitung  wird 
durch  den  kräftig  ausgeführten  Kabelhalter  k  nach  i  und  n  eingeführt. 
Sämmtliche  Apparattheile  befinden  sich  in  einem  starken,  mit  Geleuk- 
deckeln  versehenen  Gehäuse,  welches  am  äufseren  Schienenstrange  be- 
festigt ist. 

Dafs  die  Contactherstellung  eine  innige  ist,  bezeugen  u.  a.  die  tadellosen 
Marken  am  Registrirapparate.  Es  sind  nämlich  zwei  dieser  Apparate  in  obiger 
Ausführungsform  seit  Anfang  Februar  1884  in  der  Gefällstrecke  Pohl-Weifs- 
kirchen  der  Kaiser  Ferdinand -Nordbahn  angebracht  und  registriren  in  der 
letzteren  Station  die  Fahrgeschwindigkeitsausmafse  der  Züge. 
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Patentklasse  6.  Mit  Abbildungen  auf  Tafel  21. 
H.  Grauel  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  28821  vom  14.  December  1883) 
verwendet,  um  die  Wärme  der  pasteurisirten  Flüssigkeit  möglichst 
wieder  zu  verwerthen,  eine  Anzahl  unter  einander  verbundener  Be- 
hälter A  (Fig.  1  und  2  Taf.  21),  in  welche  die  mit  der  zu  behandelnden 
Flüssigkeit  gefüllten  Flaschen  gebracht  werden.  Zwischen  jedem  Be- 
hälter wird  ein  Apparat  angebracht,  welcher  das  Wasser  in  der  Rich- 
tung der  eingezeichneten  Pfeile  bewegt,  z.  B.  ein  Dampfstrahlapparat. 
Der  Dampf  wird  durch  Rohr  Z  zugeleitet  und,  indem  er  bei  d  austritt 
und  durch  die  Düsen  D  streicht,  reifst  der  Dampf  das  Wasser  aus  dem 
einen  Behälter  nach  unten  und  drängt  dieses  durch  den  durchlöcherten 
Boden  S  in  den  nächstfolgenden  Behälter.  Hier  findet  dadurch  eine  Er- 
höhung des  Wasserstandes  statt  und  es  würde  das  Wasser  wieder  über 
die  Kante  b  der  Wand  ß{  zurückfliefsen,  wenn  dies  nicht  ein  zwischen 
ß{  und  die  Leisten  v{  geschobenes  Brett  B  verhinderte.  Die  Menge 
des  durch  den  Strahlapparat  tretenden  Dampfes  ist  so  bemessen,  dafs 
derselbe  das  Wasser  nicht  über  diejenige  Temperatur  erwärmt,  welche 
der  Pasteurisirungsprozefs  bedingt. 
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Ist  eine  solche  Wassermenge  durch  den  Strahlapparat  fortbewegt  worden, 
welches  dem  Inhalte  eines  Behälters  Ay  .  .  .  entspricht,  so  wird  der  bisher  in 
Thätigkeit  befindliche  Strahlapparat  abgestellt  und  der  in  der  Richtung  der 
Pfeile  nächstfolgende  angestellt.  In  dem  Behälter  Ay  ist  das  Wasser  und  die 
zu  pasteurisirende  Flüssigkeit  auf  den  erforderlichen  Grad  erwärmt;  das  Wasser 
aus  Ay  ist  nach  A±  verdrängt,  aus  A%  nach  A^  u.  s.  f.  und  aus  A6  nach  Ay.  In  A± 
bis  A§  ist  das  Wasser  auf  der  gewöhnlichen  Temperatur.  Die  Wand  B  wird 
zwischen  ß^  unfl"  r2  geschoben;  das  warme  Wasser  aus  Ay  geht  nach  Ay.  Auf 
seinem  Wege  nach  dort  erhält  es  durch  den  Dampf  des  Strahlapparates  so  viel 
Wärme  zugeführt,  wie  durch  Uebertragung  an  die  Wände  des  Behälters,  durch 
Ausstrahlung  u.  dgl.  verloren  geht. 

In  dem  Mafse,  wie  das  kalte  Wasser  aus  A§  von  unten  her  in  Ay  tritt. 
tliefst  das  warme  Wasser  aus  Ay  nach  A<i-  Die  Flaschen  o.  dgl.  mit  der 
pasteurisirten  Flüssigkeit  werden  durch  das  aus  A6  kommende  Wasser  abge- 
kühlt. Indem  nun  der  Vorgang,  der  sich  in  Ay  vollzogen,  auch  in  Ai  statt- 
gefunden hat,  wird  im  weiteren  Verlaufe  das  wärmere  Wasser  nach  A3  bis  A(i  und 
Ay,  A-i  u.  s.  f.  gelangen.  Ist  das  wärmere  Wasser  in  A^  angelangt,  so  sind  die 
Flaschen  mit  der  pasteurisirten  Flüssigkeit  in  Ay  vollständig  abgekühlt  und 
diese  werden  herausgenommen  und  andere  zu  pasteurisirende  an  deren  Stelle 
eingebracht.  Befindet  sich  das  wärmere  Wasser  in  Ay,  so  werden  die  Flaschen 
aus  A<i  genommen  u.  s.  w. 

Bohlt  und  Vogel  in  Hamburg  (*D.  R.  P.  Nr.  28  836  vom  15.  März 
1884)  umschliefsen  bei  ihrem  Pasteurisirapparate  das  zur  Aufnahme  des 
Bieres  bestimmte,  aus  Wellblech  hergestellte  Gefäfs  A  (Fig.  3  Taf.  21) 
mit  Heizmantel  B.  Das  Rohr  x,  welches,  in  einer  Stopfbüchse  in 
gedichtet,  durch  den  Deckel  von  B  hindurchtritt,  mündet  in  das  Gefäfs  A: 
das  Rohr  e,  welches  gleichfalls  durch  beide  Deckel  von  B  und  A  hin- 
durchgeht, mündet  unten  in  A.  Ein  drittes  Rohr  o,  welches  im  Deckel 
von  B  gedichtet  ist,  tritt  in  die  Eintiefung  P  hinein.  Auf  dem  inneren, 
ringsum  laufenden  Rande  s  des  Gefäfses  .4  ruht  der  Rand  eines  Cylin- 
ders  b,  welcher  den  Mantel  des  Cylinders  A  umgibt  und  nahezu  oder 
vollständig  bis  zum  Unterende  von  A  hinabreicht. 

Man  füllt  A  durch  das  Rohr  x  mit  Kohlensäure,  wobei  ein  Luft- 
hahn zu  öffnen  ist,  um  die  atmosphärische  Luft  abzulassen,  läfst  darauf 
durch  das  Rohr  e  das  Bier  eintreten,  schliefst  alle  Hähne  ab  und  erhitzt  es 
nun  durch  Einführung  von  Dampf  oder  heifsem  Wasser  in  das  Gefäfs  B. 
Den  Dampf  bezieh,  das  Heizwasser  läfst  man  durch  ein  Rohr  o  zutreten, 
wobei  zunächst  die  Hitze  an  P  abgegeben  wird.  Das  Heizwasser  läuft 
nach  Füllung  des  Behälters  P  am  Deckel  von  A  über  und  rieselt 
zwischen  b  und  dem  Mantel  an  den  Wellen  von  A  hinunter.  Soll  das 
Bier  nach  erfolgtem  Pasteurisiren  abgekühlt  werden,  so  läfst  man  durch 
das  Rohr  o  kaltes  Wasser  zu. 

Das  Abzapfen  des  Bieres  erfolgt  durch  das  Rohr  n,  wobei  etwaige 
Unreinigkeiten  in  der  Vertiefung  i  zurückbleiben.  Eine  Reinigung  von  i 
ist  möglich  nach  Entfernen  der  Verschraubung  r. 

A.  Fromm  und  J.  Vörös  in  Budapest  (*  D.  R.P.  Nr.  28847  vom  30.  März 
1884)  verwenden  zum  Erwärmen  des  Weines,  um  demselben  eine  schnellere 
Reife  zu  geben,  einen  kupfernen  Kessel  A  (Fig.  4  Taf.  21)  mit  zwei 
Rohrstutzen  x  und  y,  dessen   innere  Wandungen  stark   verzinnt   sind. 
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Derselbe  ruht  auf  einem  Fufse  l  und  ist  mit  einer  Innenfeuerung  B  ver- 
sehen. Von  dem  unteren  Rohrstutzen  x  des  Kessels  führt  ein  mit  Hahn  K 
und  Thermometer  t  versehenes  Rohr  h  bis  nahezu  auf  den  Boden  des 
gefüllten  Fasses  W.  Ebenso  wird  eine  Verbindung  zwischen  dem  Rohr- 
stutzen y  des  Kessels  durch  das  mit  Hahn  H  versehene  Rohr  g  und  das 
Spundrohr  o  des  Fasses  hergestellt.  Hierauf  werden  die  beiden  Hähne 
K  und  H  geöffnet,  so  dal's  der  Wein  aus  dem  Fasse  W  durch  die  Rohr- 
leitung  2,  //,  x  in  den  Kessel  A  tritt,  bis  in  beiden  Gefäfsen  ein  gleicher 
Stand  erreicht  ist.  Sodann  wird  mittels  der  am  Fufse  l  befindlichen 
Stellschrauben  m  der  Kessel  in  eine  solche  Stellung  gebracht,  dafs  die 
Oberfläche  des  Weines  im  Kessel  bis  ganz  nahe  an  die  Oeffnung  des 
Rohrstutzens  y  heranreicht.  Nun  wird  der  Kessel  A  geheizt,  so  dafs 
die  Flüssigkeit  in  ununterbrochenem  Kreislaufe  unter  Abschlufs  der  Luft 
allmählich  erwärmt  wird,  was  durch  Thermometer  t  geprüft  werden  kann. 

Der  von  C.  T.  Burchardt  in  Berlin  (*D.  R.  R  Nr.  29334  vom  6.  April 
1884)  zum  Erwärmen  von  Bier,  Wein,  Milch  u.  dgl.  Flüssigkeiten  ver- 
wendete Apparat  besteht,  wie  aus  Fig.  9  und  10  Taf.  21  zu  entnehmen, 
aus  einer  Anzahl  Röhren  a,  welche  mit  ihren  offenen  Enden  in  die 
Hohlkörper  b  eingesetzt  sind.  Diese  Hohlkörper  werden  dadurch  ge- 
bildet, dafs  auf  die  Ständer  c  die  Kappen  d  luft-  und  wasserdicht  auf- 
geschraubt sind.  Ueber  den  Röhren  a  ist  ein  Trog  e  zwischen  den 
Ständern  c  aufgehängt,  welcher  an  seiner  tiefsten  Stelle  seiner  ganzen 
Länge  nach  mit  einer  Reihe  feiner  Löcher  versehen  ist,  um  die  zu  er- 
wärmende Flüssigkeit  ganz  gleichmäfsig  auf  das  oberste  Rohr  a  fliefsen 
zu  lassen.  Der  Trog  c  empfängt  die  Flüssigkeit  von  einem  zweiten,  über 
demselben  und  ebenfalls  zwischen  den  Ständern  c  hängenden  Trog  /",  durch 
einen  in  seinem  Boden  angebrachten  Hahn  g,  welcher  so  eingestellt 
werden  kann,  dafs  die  Flüssigkeit  in  der  gewünschten  Menge  durch- 
fliefsen  kann.  Der  Trog  f  endlich  wird  durch  das  von  irgend  einem 
Behälter  kommende  Rohr  h  mit  Flüssigkeit  gespeist,  deren  Menge  durch 
das  mit  Schwimmer  k  versehene  Ventil  i  geregelt  wird.  Die  Röhren  o 
und  die  Hohlräume  b  werden  durch  das  mit  Füllschraube  /  und  Ueber- 
laufrohr  m  versehene  Seitenrohr  n,  welches  mit  der  einen  Kappe  d  ver- 
bunden ist,  mit  Wasser  gefüllt,  Die  Verschraubung  o  dient  zum  etwaigen 
Ablassen.  Es  wird  nun  durch  das  Rohr  q  p  Dampf  eingelassen.  Bei 
richtiger  Regelung  des  Dampfzutrittes  kann  die  Erwärmung  des  Wassers 
im  Apparate  leicht  so  gehalten  werden,  dafs  die  vom  obersten  Rohre  a 
über  die  übrigen  Rohre  nach  unten  fliefsende  Flüssigkeit  stets  die  ge- 
wünschte Temperatur  besitzt.  In  dem  unter  dem  untersten  Rohre  auf 
Knaggen  der  Ständer  c  ruhenden  Troge  r  sammelt  sich  die  erwärmte 
Flüssigkeit  und  fliefst  durch  die  Rohrleitung  s  nach  ihrem  ferneren  Be- 
stimmungsorte. 

Bei  dem  ununterbrochen  wirkenden  Weinwärmapparale  von  J.  Kraufs 
in  Dürkheim  (*D.  R.  P.  Nr.  27121  vom  18.  September  1883)  werden  die 
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aromatischen  Dämpfe,  welche  dem  Weine  beim  Erwärmen  entströmen, 
dadurch  wieder  verdichtet,  dafs  man  das  Abzugsrohr  in  das  den  kalten 
Wein  zuführende  Rohr  münden  läfst  und  auf  diese  Weise  beständig  kühlt. 
H.  Kronberg  beschreibt  in  der  Wochenschrift  für  Brauerei,  1884  *S.  601 
die  bisher  gebräuchlichen  Pasteurisirapparate  (vgl.  Leyser  1878  229  *  437. 
Lipps  1879  234  132). 


Trannin's  nenes  Saccharimeter. 

Mit  Abbildungen. 
H.  Tr annin   empfiehlt  im   Bulletin  de   la 
Socie'te  industrielle  de  Nord  de  la  France,  1884 
S.  107  die  einzelnen  Theile  des  Saccharimeters 
senkrecht  anzuordnen. 

Der  Spiegel  m  sendet  die  Lichtstrahlen, 
welche  derselbe  durch  eine  Gasflamme,  durch 
das  Tageslicht  oder  durch  andere  Lichtquellen 
empfängt,  durch  die  Sammellinse  a  in  der 
Richtung  der  Achse  des  Instrumentes  nach 
oben.  Der  aus  einem  Doppelspathprisma  her- 
gestellte Polarisator  e  befindet  sich  innerhalb 
einer  verschiebbaren  Hülse  o  unter  dem  aus 
zwei  gleich  dicken  halbkreisförmigen  Quarz- 
platten zusammengesetzten  Polariskop  f.  Das 
für  die  Aufnahme  der  Zuckerlösung  bestimmte, 
unten  mittels  der  Glasplatte  c  verschlossene 
Rohr  f  ist  am  Arme  n  befestigt  und  kann 
mittels  Stellschraube  p  auf  und  nieder  ge- 
schoben werden,  wobei  die  Stellung  des  Aus- 
schnittes g  das  Ablesen  der  auf  der  Säule  h 
angebrachten  0,01  Zuckergrade  angebenden 
Skala  d  gestattet.  Die  durch  Arm  k  getragene 
Röhre  q  ist  unten  mit  der  Planconvexlinse  l 
geschlossen,  welche  in  die  Zuckerlösung  ein- 
taucht, Ein  als  Analysator  dienender  Nicol  r 
ist  oben  in  der  Röhre  q  durch  Stellschraube  b 
drehbar  befestigt;  ferner  befindet  sich  auf  der 
Röhre  q  eine  Erweiterung  s  für  das  Auge. 

Vor  dem  Gebrauche  des  Saccharimeters 
überzeugt  man  sich,  nachdem  der  Spiegel 
derart  gestellt  ist,  dafs  die  Strahlen  einer  etwa 
40cm  entfernten  Gasflamme  in  die  Achse  des 
Instrumentes  geleitet  werden,  von  dem  guten  Zustande  des  Apparates 
indem  man  das  für  die  Zuckerlösung  bestimmte  Rohr  mit  einem  0m,301 
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dicken,  in  einer  Fassung  befindlichen  Quarzblättehen  vertauscht.  Ist  der 
Apparat  richtig,  so  müssen  die  beiden  schwarzen  Streifen  des  Bildes  A  B 
genau  in  gleicher  Linie  liegen;  ist  dies  nicht  der  Fall,  so  wird  durch 
Drehung  der  Stellschraube  b  das  Zusammenfallen  der  beiden  Streifen 
herbeigeführt.  Jetzt  giefst  man  in  die  bewegliche  Röhre  f  20  bis  25cc 
der  vorher  mit  Bleiacetat  entfärbten  Zuckerlösung  und  stellt  durch 
Schraube  p  die  Röhre  f  so,  dafs  die  beiden  Streifen  des  Bildes  genau 
zusammenfallen.  Dann  liest  man  den  Theilstrich  der  Skala  d  bei  g  ab 
und  erfährt  so  unmittelbar  den  Zuckergehalt  der  Lösung. 


Apparat  zur  Entwickelung  von  Kohlensäure. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  21. 

Th.  Keil  in  Halle  (*D.  R.  P.  Kl.  53  Zusatz  Nr.  29  845  vom  30.  April 
1884)  will  zur  Herstellung  von  Kohlensäure  für  Bierdruckapparate,  Mineral- 
wasser u.  dgl.  eine  Anzahl  Waschflaschen  C  (Fig.  5  und  6  Taf.  21)  in 
den  Entwickler  selbst  in  ähnlicher  Weise  aufhängen  wie  das  Säure- 
gefäfs  B.  Dieselben  werden  mittels  der  Platten  h  und  der  dieselben 
tragenden  Schraubenbolzen  t  gegen  den  Deckel  b  geprefst  und  in  der 
Nuth  mittels  Gummi  verdichtet.  Das  Waschgefäfs  C{  steht  mit  dem 
Räume  des  Entwicklers  durch  ein  Rohr  rt  in  Verbindung,  welches  im 
Inneren  des  Waschgefäfses  bis  nahe  auf  den  Boden  desselben  hinab- 
reicht. In  ähnlicher  Weise  stehen  C{  und  C2  mit  einander  durch  das 
Rohr  r2l  die  Gefäfse  C2  und  C3  durch  r3  in  Verbindung  u.  s.  w.,  je  nach 
der  Zahl  der  angewendeten  Waschgefäfse.  Jedem  dieser  Gefäfse  ent- 
spricht eine  der  auf  dem  Deckel  b  angebrachten,  mit  v  bezeichneten 
Füllschrauben,  durch  welche  jedes  Gefäfs  je  nach  Bedarf  mit  einer  oder 
der  anderen  Waschflüssigkeit,  Wasser,  Natronlauge,  Spiritus  o.  dgl.,  ge- 
füllt werden  kann.  Aus  dem  letzten  Waschgefäfse  C3  entweicht  die 
Kohlensäure  nach  einem  Windkessel   oder  nach  dem  Verwendungsorte. 

Will  man  die  Waschgefäfse  entleeren,  so  braucht  man  nur  den 
Raum  des  Entwicklers  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung  zu  bringen. 
Der  im  Windkessel  vorhandene  Druck  treibt  dann  sofort  alle  in  den 
Waschgefäfsen  vorhandene  Flüssigkeit  nach  dem  Entwickelungsraume. 


Mefsapparat  für  flüssige  Kohlensäure. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  21. 

Um  flüssige  Kohlensäure  leicht  und  gefahrlos  in  bestimmt  abgemes- 
senen Mengen  dem  Mischgefäfse  oder  Windkessel  zuzuführen,  wird  nach 
E.  Luhmann  in  Rogasen,  Posen  (*D.  R.  P.  Kl.  64  Nr.  29678  vom  27.  Januar 
1884)  die  Kohlensäureflasche  A,  wie  Fig.  8  Taf.  21  zeigt,  mit  dem  Aus- 
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flufsrohre  nach  unten  aufgestellt  und  mittels  Verschraubungen  und  Ver- 
bindungsrohr b  c  mit  dem  Apparate  B  verbunden,  welcher  ein  retorten- 
förmiges,  dickwandiges,  aus  Rothgufs  hergestelltes  Gefäfs  P  (Fig.  7) 
enthält,  dessen  Hals  x  genau  in  die  Hülse  o  pafst.  Bei  s  wird  der  Hals  x 
des  Behälters  P  in  der  Art  eines  gewöhnlichen  Hahnes  so  durch  eine 
Schraubenmutter  festgehalten,  dafs  sich  x  in  der  Hülse  o,  luftdicht 
schliefsend,  drehen  läfst. 

In  der  gezeichneten  Stellung  des  Gefäfses  P  füllt  sich  dasselbe  nach 
der  Oeffnung  des  Absperrventiles  a  durch  Oeffnung  v  mit  flüssiger  Kohlen- 
säure, indem  die  im  Inneren  von  P  enthaltene  gasförmige  Kohlensäure 
zusammengeprefst  wird  und  in  die  Höhlung  des  Stutzens  r  und  in  das 
Rohr  bc  entweicht.  Wird  P  um  einen  Winkel  von  90°  gedreht,  so 
ist  die  Verbindung  v  mit  dem  Kohlensäurebehälter  A  abgeschlossen,  eine 
Verbindung  mit  der  Durchbohrung  t  bezieh,  dem  Mischgefäfse  C  aber 
noch  nicht  hergestellt.  Diese  ist  erst  dann  vorhanden,  wenn  z  nach 
oben  gedreht  wird  und  die  Oeffnung  v  mit  dem  Kanäle  t  zusammen- 
fällt. In  dieser  Stellung  fliefst  die  in  P  eingeschlossene  flüssige  Kohlen- 
säure in  das  Mischgefäfs  C.  Man  hat  es  in  der  Hand,  durch  schnellere 
Umdrehung  von  P  oder  dadurch,  dafs  P  von  Zeit  zu  Zeit  in  solche 
Stellung  gebracht  wird,  dafs  v  nur  zu  einem  ganz  kleinen  Theile  vor 
der  Oeffnung  t  sich  belindet,  einen  beliebigen  Theil  des  Inhaltes  von 
P  in  das  Mischgefäfs  C  fliefsen  zu  lassen  und  denselben  durch  Umdrehen 
der  Mischflügel  mittels  der  Kurbel  d  sofort  in  dem  in  C  befindlichen 
Wasser  aufzulösen. 


Apparat  zum  Trocknen  und  Entgasen  von  Brennstoffen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  21. 
L.  Tralls  in  Kommern,  Böhmen  (Oesterreichisch-Ungarisches  Patent 
Kl.  10  vom  10.  Juni  1884)  empfiehlt  zum  Trocknen  und  Entgasen  von 
Brennstoffen  einen  durch  Fülltrichter  a  (Fig.  13  Taf.  21)  mit  Kokes  ge- 
heizten Ofen  A,  welcher  durch  Rohr  r  mit  dem  oberen  Ende  der  Re- 
torte B  verbunden  ist.  Dieselbe  wird  von  oben  durch  Trichter  b  mit 
dem  zu  entgasenden  oder  zu  trocknenden  Breunmateriale  gefüllt.  Unten 
ist  die  Retorte  mit  der  Entleerungsöffnung  z  und  mit  einem  geneigten 
Roste  v  versehen,  um  das  nach  dem  Kühler  C  führende  Rohr  g  frei- 
zuhalten. Dieses  Rohr  g  wird  unten  von  einer  Rinne  umschlossen,  in 
welcher  das  überschüssige  Wasser  aus  dem  Kühler  C  abfliefst  und  so 
das  Rohr  g  kühlt.  Das  abfliefsende  Wasser  sammelt  sich  in  einem 
Becken  w  und  fliefst  von  dort  durch  eine  Ueberfallsöffnung  ab.  Aus 
dem  Rohre  k  fliefsen  die  schwer  flüchtigen  theerartigen  Substanzen  ab, 
welche  sich  schon  im  Rohre  g  verflüssigen;  so  oft  der  Druck  der  Theer- 
säule  im  Rohre  h  auf  die  Klappe  k  gröfser  wird  als  jener  der  äufseren 
Luft,  so  findet  Ausflufs  statt. 
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Das  untere  Ende  des  Schlangenrohres  steht  durch  ein  Rohr  d  mit 
der  Pumpe  D  in  Verbindung.  Behufs  Erzielung  sicherer  und  einfacher 
Dichtung  und  weiterer  Condensation  der  Dämpfe  wird  das  im  Behälter 
enthaltene  Wasser  als  Pumpenkolben  verwendet  und  die  beiden  Pumpen- 
stiefel p  werden  durch  irgend  eine  mechanische  Vorrichtung  über  den 
etwas  oberhalb  des  Wassei*s  liegenden,  mit  Saug-  bezieh.  Druckventilen 
versehenen  Ausmündungen  der  Einströmungs-  und  Ableitungsrohre  n 
abwechselnd  auf  und  ab  bewegt.  Die  Gase  gelangen  durch  die  mit  den 
Druckventilen  bezieh,  mit  den  Ableitungsrohren  verbundenen  Rohre  u 
nach  aufsen,  um  erforderlichen  Falles  verwendet  zu  werden.  Dient  der 
Apparat  zum  Trocknen  von  Brennstoffen,  so  wird  der  Grad  der  Trock- 
nung durch  ein  in  Verbindung  mit  dem  Rohre  g  angebrachtes  Hygro- 
meter E  angezeigt.  Dasselbe  besteht  aus  einer  an  der  unteren  Wand 
des  Rohres  g  befestigten  Darmsaite  e,  welche  aufsen  über  eine  Rolle 
läuft  und  am  anderen  Ende  ein  Gewicht  trägt.  Dehnt  oder  verkürzt 
sich  die  Saite  e  in  Folge  von  Aenderung  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der 
sie  umgebenden  Gase,  so  dreht  sich  die  Rolle  und  ein  auf  ihr  angebrachter 
Zeiger  gibt  auf  der  aufserhalb  des  Rollenumfanges  angebrachten  Skala 
bestimmte  Grade  an. 


Ueber  die  Vertheihmg  und  Condensation  der  Gase  in  den 

Bleikammern. 

Um  den  Verlauf  der  Schwefelsäurebildung  in  Systemen  mit  mehreren 
Kammern  zu  studiren,  hat  Mactear  ausgedehnte  Versuche  angestellt  und 
über  dieselben  im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry,  1884  *S.  224 
berichtet. 

Zunächst  zeigt  die  Tabelle  1  die  Procent-Zusammensetzung  der  Gase 
beim  Durchgange  durch  ein  System  von  6  Kammern,  welches  mit  Glover- 
schem  und  Gay-Lussacschem  Thurm  arbeitet.  Dabei  ist  angenommen, 
dafs  die  Menge  der  vorhandenen  Salpeterverbindungen  10  Proc.  NaN03 

Tabelle  1. 
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auf  den  verbrannten  Schwefel  beträgt  und  dafs  das  Austrittsgas  10,4  Proc. 
Sauerstoff  enthält. 

Tabelle  2  gibt  das  Verhältnifs  der  in  den  verschiedenen  Kammern 
während  einer  Woche  gebildeten  Schwefelsäuremengen  (in  Tonnen  engl.), 
wenn  der  Verlust  1,149  Proc.  H.2S04  auf  den  verbrannten  Schwefel  beträgt : 

Tabelle  2. 


Nr. 
der  Kammer 


Erzeugte  Säure 


Entsprechende 

Menge  H2S04 

(100  Proc.) 


Ueberschui's  an 
Wasser 


In  den  einzelnen 
Kammern  er- 
zeugte H2SO4 
Proc. 
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3,91 

30,26 

20,35 
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1 

2 
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5 
6 
Zusammen 

In  Tabelle  3  vergleicht  Mactear  die  Schwefelsäurebildung  in  Systemen 
mit  Kammern  verschiedener  Gröfse  und  Construction: 

Tabelle  3. 
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Bei  N-  waren  die  Kammern  von  verschiedener  Gröfse.  Die  2.  und  3. 
Kammer  zusammen  waren  nur  etwa  I3  so  grofs  wie  die  erste.  Bei  0  waren 
alle  Kammern  von  der  gleichen  Gröfse.  Sie  waren  mit  zwei  Pyritöfenbatterien 
verbunden;  das  Gas  der  einen  ging  durch  die  1.  und  2.  Kammer,  das  Gas 
der  anderen  durch  die  3.  und  4.,  das  aus  der  2.  und  4.  Kammer  austretende 
Gas  ging  gemeinsam  durch  Kammer  5  und  6. 

Ueber  die  Bildung  der  Schwefelsäure  in  den  verschiedenen  Holten 
der  Kammern  hat  der  Verfasser  eine  längere  Versuchsreihe  an  einem 
Systeme  ausgeführt,  welches  durch  senkrechte  Zwischenwände  in  6  Ab- 
theilungen geschieden  war.  Das  Gas  trat  in  jede  dieser  Abtheilungen  unten 
ein  und  oben  aus.  Zur  Messung  der  gebildeten  Schwefelsäure  wurden 
in  den  Höhen  von  lm,13  und  2m,23  bezieh.  3m,42  Tische  von  0(ini,093 
(genau  1  Quadratfufs  engl.)  Oberfläche  aufgestellt  und  die  gesammelte 
Säure  während  längerer  Zeit  gemessen.  Zuerst  zeigten  sich  je  nach 
Witterung  und  Lufttemperatur  sehr  unregelmäfsige  Ergebnisse,  weil  die 
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an  der  Kammerdecke  verflüssigte  Säure  in  die  Tische  hineintropfte.  Es 
wurden  daher  über  den  Tischen  Deckel  aufgehängt,  deren  Entfernung 
von  den  Tischen  verändert  werden  konnte.  In  einer  Anzahl  Tabellen 
der  angegebenen  Quelle  sind  die  unter  verschiedenen  Versuchsbedingungen 
erhaltenen  Endzahlen  zusammengestellt.  Bei  der  Vergleichung  dieser 
Zahlen  zeigt  sich,  dafs  die  in  den  verschiedenen  Höhen  verdichteten 
Schwefelsäuremengen  fast  gleich  sind  und  dafs  der  größte  Theil  der  S  chice  fei- 
säure in  der  obersten  Zone  gebildet  wird. 

Auch  bei  den  Gasanatysen  in  verschiedener  Höhe  zeigt  sich  eine 
grofse  Uebereinstimmung:  Obere    Mittlere  Untere 

Zone       Zone       Zone 

502  in  11  als  S03 g       0,126      0,112      0,108 

503  in  11  gesammt  als  S03 g       0,159       0,159       0,161 

Gesammt  vorhanden  als  S03 Proc.  21  26  33 

Sauerstoff  nach  Absorption  der  Säure    .     .     Proc.  10,7  10,9        10,9 

Sauerstoff  nach  Oxydation  von  S02  .     .     .     Proc.  9,0  9,3  9,3 

Wenn  man  diese  Analysen  wie  die  obigen  Tabellen  berechnet,   so 

erhält  man:         Gesammtmenere        A1     an  a  1     an  n         an 

als  SO  l  3  Proc.  S03 

Oben      ....     100  100  100  63 

Mitte      ....       96  89  124  15 

Unten    ....     101  86  157  22 

Nach  den  Erfahrungen  des  Verfassers  ist  die  Oberßächencondcnsation 
bei  der  Schwefelsäurebildung  von  der  gröfsten  Wichtigkeit.  Ein  Säure- 
tisch von  Oim,093  Oberfläche  gab  in  24  Stunden  708?,75  Schwefelsäure. 
Als  aber  12  Glasplatten  von  0m,3  Länge  und  0m,15  Breite  in  senkrechter 
Stellung,  jede  14mm  von  der  anderen  entfernt,  in  dem  Tische  angebracht 
wurden,  betrug  die  gesammelte  Schwefelsäure  16448.  Wenn  die  Platten 
wagerecht  gelegt  wurden,  so  erhielt  man  in  24  Stunden  3226s  Schwefel- 
säure. Im  ersten  Falle  betrug  die  Condensation  auf  dem  Glase  79s,  im 
zweiten  209§  auf  0'im,093  Oberfläche.  Wenn  man  die  ohne  Anwendung 
der  Glasplatten  gesammelte  Schwefelsäuremenge  als  100  annimmt,  so 
erhält  man  folgende  Zusammenstellung: 

Säuretisch  allein 100 

Säuretisch  mit  senkrechten  Glasplatten     .     .     .     231 
Säuretisch  mit  wagerechten  Glasplatten   .     .     .     455. 

Weitere  Versuche  wurden  mit  Oberflächencondensatoren  angestellt, 
welche  in  drei  verschiedenen  Höhen  paarweise  angebracht  waren.  Um 
ein  Auftropfen  von  Säure  aus  dem  oberen  Theil  der  Kammer  zu  ver- 
hindern, wurde  je  einer  der  Condensatoren  bedeckt.  Die  Säure  wurde 
während  mehreren  Monaten  täglich  gemessen: 

Unbedeckter  Säuretisch  Procent  der  Gesammtmenge 

Oben     100     H2S04  (100  proc.) 61 

Mitte     114  „  8 

Unten  165  „  31 

Bedeckter  Säuretisch 

Oben    100    H2S04  (100  proc.) 68 

Mitte    111  „  7 

Unten   146  „  25 
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Diese  Zahlen  bestätigen  die  aus  den  obigen  Gasanahysen  berechneten 
Endzahlen.  Um  über  das  Yerhältnifs  zwischen  Oberfläche  und  Conden- 
sation  eine  Idee  zu  erhalten,  wurden  Versuche  mit  flachen  Säuretischen 
von  1  bezieh.  2  und  4  Quadratfufs  Oberfläche  angestellt  und  es  betru» 
die  Condensation  100  bezieh.  199,2  und  403. 

Alle  diese  Versuche  bestätigen  die  grofse  Wichtigkeit  der  Ober- 
flächencondensation. 


Ueber  Jod  -  Gewinnung  in  Peru. 

Mit  Abbildungen. 

In  der  Fabrik  von  Peruana,  Provinz  Tarapaca  in  Peru,  gewinnt 
man  nach  dem  Genie  civil,  1884  Bd.  5  S.  106  aus  den  Jod  haltigen  Mutter- 
laugen, welche  bei  der  Darstellung  von  Natronsalpeter  abfallen,  monat- 
lich 1600k  Jod.  Die  von  den  englischen  Ingenieuren  R.  Harvey  und 
J.  T.  North  im  J.  1881  construirten  Apparate  dienen  theils  zur  Darstellung 
einer  Lösung  von  Natriumbisulfit  NaHS03  als  Fällungsmittel  des  Jodes, 
theils  zum  Fällen  des  letzteren  und  zur  Destillation. 

Das  Natriumbisulfit  wird  durch  Sättigen  einer  Sodalösung  mit 
Schwefligsäure  gewonnen.  Die  Soda  stellt  man  durch  Glühen  einer 
innigen  Mischung  von  Natronsalpeter  und  Kohlenstaub  im  Flammofen 
her.  Das  Reactionsproduct  enthält  im  Wesentlichen  Soda,  neben  Ver- 
unreinigungen wie  Chlornatrium,  Natriumsulfat,  erdige  Bestandtheile  und 
unverbrannte  Kohle.  Von  letzteren  beiden  Verunreinigungen  befreit  man 
die  Soda  durch  Auflösen  in  Wasser,  Absitzenlassen  und  Abziehen. 

Der  Schwefel  zur  Erzeugung  der  Schwefligsäure  wird  in  einem 
Ofen  5  aus  feuerfesten  Steinen  verbrannt.  Ein  Gebläse  v  saugt  die 
Dämpfe  von  Schwefligsäure  durch  einen  „Draineur"  genannten  Apparat .4, 
in  welchem  unverbrannter  Schwefel  zurückgehalten  wird.  Von  da  ge- 
langen die  Dämpfe  durch  Siebrohre  in  liegende  cylindrische  Kessel  K. 
Ueber  denselben  sind  zwei  über  einander  stehende  Bottiche  angebracht, 
aus  welchen  die  Sodalösung  durch  Röhrenleitung  den  Cylindern  zu- 
geführt werden  kann.  Der  obere  Bottich  B,  zu  welchem  ein  Wasser- 
rohr w  führt,  dient  zum  Lösen  der  Soda,  der  andere  C  zum  Klären  der 
Lösung.  Die  fertige  Sulfitlösung  wird  aus  den  Cylindern  in  Bottiche  E 
abgelassen.  Ein  kleiner  Dampfkessel  D  liefert  durch  das  Rohr  d  den 
erforderlichen  Dampf. 

Das  Jod  als  Natriumjodat  ist  in  Spuren  im  natürlichen  Natron- 
salpeter vorhanden;  der  Gehalt  an  demselben  kann  aber  auch  bis  zu 
50  Proc.  steigen.  Im  Durchschnitte  zeigt  die  Mutterlauge  folgende  Zu- 
sammensetzung: 
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Natriumnitrat 28 

Chlornatrium 11 

Natriumsulfat 3 

Magnesiumsulfat 3 

Natriumj  odat 22 

Wasser •  33 

100. 
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Die  Lauge  wird  durch  ein  Rohr  n  nach  den  zum  Fällen  des  Jodes  be- 
stimmten Holzbottichen  G  geleitet.  Dieselben  sind  innen  mit  Bleiblech 
ausgekleidet,  um  ein  Durchsickern  zu  verhindern.  Die  Menge  der  zur 
Fällung  nöthigen  Sulfitlösung  richtet  sich  nach  dem  Gehalte  der  Mutter- 
lauge an  Jod  und  führt  man  eine  innige  Mischung  beider  mittels  Rühr- 
werk herbei.  In  Form  eines  schwarzen  Schlammes  setzt  sich  der  gröfste 
Theil  des  ausgefällten  Jodes  am  Grunde  des  Bottiches  ab.  Flocken  von 
Jod,  welche  an  die  Oberfläche  gelangen,  werden  mit  hölzernen  Schöpf- 
löffeln entfernt  und  in  Klärbottiche  gebracht. 

Die  von  Jod  zum  gröfsten  Theile  befreite  Mutterlauge  wh-d  in  einem 
tiefer  liegenden  Behälter  V  abgelassen  und  zunächst  auf  Nitrat  verarbeitet. 
Die  dabei  abfallende  Mutterlauge  unterliegt  wieder  der  Verarbeitung 
auf  Jod.  In  Klärbottichen  r  wird  der  am  Grunde  der  Fällbottiche  ab- 
gelagerte Jodschlamm  mehrere  Male  mit  reinem  Wasser  gewaschen. 
Nach  hierauf  folgendem  Filtriren  werden  durch  Pressen  in  einer  Filter- 
presse 0m,2  dicke  Blöcke  erzeugt.  Dieses  Rohjod  enthält  80  bis  85  Proc. 
reines  Jod,  5  bis  10  Proc.  nicht  flüchtige  Bestandteile  und  5  bis  10  Proc. 
Wasser.  Aus  einer  eisernen  Retorte  if,  welche  mit  8  Vorlagen  J  aus 
Steingut  verbunden  ist,  wird  das  rohe  Jod  destillirt.  Jede  der  Vor- 
lagen hat  eine  Länge  von  0m,9  und  einen  Durchmesser  von  0m,75.  Die 
letzte  Vorlage  ist  mit  einem  hölzernen  Deckel  geschlossen,  welcher, 
wie  überhaupt  alle  Fugen  der  sämmtlichen  Vorlagen,  mit  Thon  verkittet 
ist.  Das  bei  gelindem  Feuer  destillirte  Jod  wird  in  kleine  ausgepichte 
Tonnen  verpackt. 

Die  Einrichtung  der  Fabrik  sammt  den  Baulichkeiten,  welche  in 
Holz  ausgeführt  und  mit  Eisenblech  gedeckt  sind,  hat  nahezu  80000  M. 
gekostet.     (Vgl.  Langbein  1879  231  375.) 


Ueber  Herstellung  und  Untersuchung  von  Knochenmehl. 

Ein  Fabrikant  von  Knochenmehl  stellt  in  der  Chemiker zeitung,  1885 
S.  119  folgende  Rechnung  auf: 

100k  Knochen  kosten 11,50  M. 

Arbeitslohn,  Benzin,  Fracht  u.  dgl.  .     .     .       5,00 

16,50  M. 
Erhalten  werden: 

33k   Knochenschrot 5,28  M. 

40     Knochenmehl 6,00 

1,5  Hornabfall 0,14 

5,5  Fett 2,74 

14,16  M. 

Hieraus  ergibt  sich  somit  ein  Verlust  von  2,34  M.   Empfohlen  wird  die 

Herabsetzung  des  Knochenpreises  auf  8  M.,  des  Zolles  u.  dgl. 

J.  König  (daselbst    1884  S.  503)   fand   in   9  Proben   Knochenmehl 
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bis  9  Proc.  Wasser  und,  bezogen  auf  wasserfreie  Substanz,  folgende 
Procentzusammensetzung : 

A)  Nach  altem  Verfahren  entfettete,  gedämpfte  Knochenmehle. 

Fett      Leim    Stick"  Asche  Phos" 
*ett     u.  dgl.    Stoff  ASCÜe  phors. 

1)  Ausgekocht  und   dann    mit  lat   gedämpft  12,77  31,13  4,35  56,10  21,04 
Desgleichen  andere  Sorte 11,98  29,81  4,41  58,21  22,15 

2)  Desgleichen 9,70  30.37  4,49  59,93  21,65 

3)  Mit  lat  5  gedämpft 10,56  33,08  4,45  56,36  23,06 

4)  Desgleichen 10,76    32,26    4,49    56,88    22,11 

B)  Nach  den  neueren  Verfahren  entfettete  und  gedämpfte  Knochenmehle. 

5)  Nach    Leuner   mit    ungespannten    Benzin- 

dämpfen entfettet  und  direkt  gemahlen       8,53     33,98     4,87     57,49     22,05 

6)  Dasselbe,  aber  nach  der  Extraction  noch 

10  Minuten  bei  3at  gedämpft   ....       2,29     30,24     4,54     67,47     26,49 

fein 

7)  Nach  Seltsam  durch  Extraction  mit  Benzin       6,34     32,15     4,75     61,51     22,72 

unter  1^25   entfettet    und   dann  noch  grob 

einem  Dampfdrucke  von  lat,5  ausgesetzt       4,73     36,78     4,45     58,49     22,15 

8)  Nach    Richters    mit    Benzin    im    Vacuum 

unter  lat 5,43     31,33     4,46     63,24    22,91 

Die  nach  den  neueren  Verfahren  behandelten  Knochenmehle  enthalten 
also  weniger  Fett  aber  mehr  Stickstoff,  sind  somit  landwirtschaftlich 
werthvoller  als  die  nach  dem  älteren  Verfahren  hergestellten  (vgl.  Seltsam 
1880  238  *  321.  1882  243  397.  Th.  Richters  1882  243  *  396.  244  232. 
Leuner  1882  244  *  232). 

Nach  A.  Reifsmann  (Pharmaceulische  Cenlralhalle^  1884  S.  256)  wird 
Knochenmehl  zuweilen  mit  Steinnufsabfällen  verfälscht.  Zur  Nachweisung 
derselben  bringe  man  die  mit  der  Lupe  ausgesuchten  verdächtigen 
Stücke  auf  ein  möglichst  blankes  Platinblech,  auf  ein  zweites  zur  Gegen- 
probe reines  Knochenmehl  von  gleicher  Feinheit.  Nähert  man  ersteres 
Blech  nun  vorsichtig  der  Spitze  einer  Spiritusflamme,  so  fangen  die 
Steinnufsstückchen  an  zu  kohlen  und  verbrennen  bei  weiterem  An- 
nähern plötzlich  unter  schnell  wiederbeendetem  Erglühen,  bei  gröfseren 
Stückchen  unter  augenblicklicher  Entflammung.  Jedes  einzelne  Stückchen 
hinterläfst  nach  kurzem  Glühen  eine  weifse,  beim  Aufdrücken  mit  dem 
Finger  sich  weich  anfühlende  Asche,  welche  sich  sofort  und  leicht  breit 
drückt.  Ferner  zeigt  sich  um  jedes  eingeäscherte  Stückchen  in  Folge 
der  plötzlichen  Verbrennung  auf  dem  blanken  Platinbleche  ein  matt- 
weifser  ringförmiger  Anflug,  welcher  um  ein  verbranntes  Knochen- 
stückchen nicht  erscheint.  Letztere  Stückchen  verbrennen  auf  dem 
Bleche  weit  langsamer,  bleiben  länger  kohlig  und  hinterlassen  ein  hart 
sich  anfühlendes  weifses  Aschestückchen,  welches  die  ursprüngliche  Form 
des  Knochensplitters  deutlich  beibehält,  während  die  Asche  von  Stein- 
nufs  nicht  in  der  Form  des  Stückchens  verbleibt,  sondern  bedeutend  zu- 
sammensintert, —  Das  Uebergiefsen  der  Probe  mit  concentrirter  Schwefel- 
säure gibt  keine  verläfslichen  Anhaltspunkte. 

C.  Töllner  (daselbst  S.  292)  kocht  das  fragliche  Knochenmehl  mit 
verdünnter   Salzsäure  und   schüttet  das  Gemenge   auf  Fliefspapier  aus. 
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Man  erkennt  dann  mit  der  Lupe  deutlich  neben  schwarzen  und  gela- 
tinösen gelben  Gewebetrümmern,  etwa  vorhandenen  Sandkörnern  und 
anderen  mineralischen  Beimengungen  die  schön  weifsen,  harten  Steiunufs- 
theilchen  von  quarzartigem  Aussehen  und  oftmals  faserigem  Bruche. 

T.  F.  Hanausek  (daselbst  S.  329)  empfiehlt  dagegen  die  mikroskopische 
Prüfung.  Ferner  färbt  sich  Steinnufspulver  mit  Jod  und  Schwefelsäure 
blau,  mit  Chlorzinkjod  blauviolett,  Knochenmehl  nicht. 


Reynolds'  Goldscheidung  aus  Barren ;  von  F.  Gutzkow  in  San  Francisco. 

In  den  „Reisenotizen  aus  Nordamerika"  der  Berg-  und  Hüttenmännischen 
Zeitung ,  1884  S.  43  heilst  es  u.  a. :  „Bei  der  Scheidung  von  Gold  und  Silber 
will  man  die  Erfahrung  gemacht  haben,  dafs  sich  Silber  in  Barren  weit  leichter 
lose  als  in  Granalien  —  eine  Thatsache,  welche  jedenfalls  sehr  der  Bestätigung 
bedarf."  Hier  erhält  also  ein  Metallurgist,  an  der  Küste  des  Stillen  Oceaus 
angekommen,  die  erste  Nachricht  von  einem  nahezu  20  Jahre  alten  metallur- 
gischen Prozesse,  mittels  welchen  wohl  doppelt  so  viel  Silber  geschieden  wurde, 
als  Deutschland  während  dieses  Zeitraumes  gefördert  hat.  Ich  meine  die  Gold- 
scheidung aus  Barren,  erfunden  von  John  Reynolds  in  San  Francisco  im  J.  1865. 

Eine  nähere  Beschreibung  des  jRet/no/ds'schen  Prozesses  dürfte  am  Platze 
sein,  weil  derselbe  dem  Namen  nach  kaum,  dem  Werthe  nach  gar  nicht  in 
Fachkreisen  bekannt  zu  sein  scheint.  Die  Scheidung  des  Goldes  vom  Silber 
mittels  Schwefelsäure  war  bekanntlich  eine  im  J.  1802  gemachte  Erfindung 
d'Arcet's.  Die  verschiedenen  Behandlungen,  durch  welche  man  dazu  gelangte, 
aus  niederhaltigem  Scheidegut  münzfeines  Gold  zu  erhalten,  galten  lange  als 
Fabrikgeheimnifs.  Die  wichtigste  war  die  Zerkleinerung  des  Gold  haltigen 
Silbers  durch  Granulation,  d.  h.  durch  Eingiefsen  des  geschmolzenen  Metalles 
in  Wasser,  und  die  Wiedereinschmelzung  und  Ueberführung  des  abgeschiedenen 
Goldes  zu  einer  an  Gold  reicheren  Legirung  behufs  einer  zweiten  Scheidung.  Denn 
die  sich  in  den  Lehrbüchern  findende,  von  Petlenhofer  erfundene  Methode  der 
Schmelzung  des  Goldes  in  doppelt  schwefelsauren  Alkalien  hat  sich  für  den 
Grofsbetrieb  nie  einzubürgern  vermocht.  Bis  zum  J.  1865  war  man  nicht  im 
Stande,  aus  Silber,  welches  weniger  als  ungefähr  25Proc.  Gold  enthielt,  unmittel- 
bar und  in  einem  Gange  mittels  Schwefelsäure  das  Gold  in  einer  Feinheit  von 
mindestens  99  Proc.  abzuscheiden. 

Zu  dieser  Zeit  arbeitete  J.  Reynolds  in  der  der  Firma  Kellogg^  Hewston  und  Comp. 
gehörigen  Scheideanstalt,  welcher  ich  selbst  als  „Superintendent"  vorstand.  Die 
nervöse,  fast  krankhafte  Hast,,  welche,  als  Erbtheil  des  „Goldfiebers",  alle  cali- 
fornische  Arbeit,  geistige  wie  körperliche,  in  so  merkwürdiger  Weise  kenn- 
zeichnet, war  in  der  erwähnten  Fabrik  zur  hohen  Vollkommenheit  ausgebildet. 
Der  Zinsfufs  war  hoch,  gemünztes  Gold  immer  selten,  da  Gold  damals  die 
beinahe  einzige  Ausfuhr  bildete.  Für  die  Bankhäuser,  die  Hauptkunden  der 
Firma,  war  es  von  hoher,  zeitweise  äufserster  Wichtigkeit,  ihr  Gold  so  bald 
als  möglich  in  die  Münze  zu  schaffen.  Die  Folge  war  ein  tägliches  Wettrennen. 
Die  Arbeiter  an  den  Scheidetöpfen  wurden  getrieben  von  den  Leuten,  welche 
das  geschiedene  Gold  weiter  zu  behandeln  hatten ,  diese  wieder  von  den 
Schmelzern  und,  lange  bevor  das  Gold  gegossen  werden  konnte,  hatte  die 
ungeduldige  „Office"  den  Wagen  geschickt,  um  die  Barren  in  die  Stadt  zu 
schaffen.  Häufig  genug  wurden  die  letzteren  noch  beinahe  rothglühend  ver- 
laden, für  etwaige  Räuber  in  dem  nicht  allzu  sicheren  Stadttheile  gewifs  eine 
unangenehme  Ueberraschung.  In  der  Stadt  warteten  die  Probirer  schon  an 
der  Strafsenthür  und  die  Hetzjagd  unter  ihnen  und  den  Handlungsgehilfen  und 
den  Ausläufern  und  den  Wagenpferden  war  nicht  eher  zu  Ende,  bis  das  Gold 
schliefslich  in  der  Münze  lag. 

Reynolds  war  sehr  unglücklich,  dafs  er  für  seinen  Theil  seinen  „Furor 
Californicus"  an  nichts   auslassen  konnte.     Er  hatte  die  Scheidetöpfe  zu  über- 
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wachen  und  diese  bedurften  sehr  zarter  Behandlung.  Das  Feuer  mufste  sorg- 
fältig geregelt  werden,  sonst  schäumte  die  Säure  aus  dem  Topfe  und  verursachte 
nur  noch  mehr  Zeitverlust,  abgesehen  von  der  Kränkung  seines  Arbeiterstolzes. 
,,Ich  habe  es  satt",  sagte  er  zu  mir,  „dafs  die  Schmelzer  alle  paar  Minuten 
nachsehen,  ob  ich  fertig  bin,  und  ich  mufs  Wasser  in  das  Feuer  werfen,  damit 
die  Töpfe  nicht  übersteigen.  Ich  will  das  Feuer  von  Anfang  bis  zu  Ende  so  heifs 
halten  wie  möglich  und  dies  kann  ich  nur,  wenn  ich  immer  dieselbe  Ober- 
fläche zu  lösen  habe.  Geben  Sie  mir  die  Barren,  wie  diese  aus  der  Stadt  kommen. 
Ist  die  Oberfläche  auch  klein,  so  weifs  ich  doch,  dafs  Säure,  wenn  sie  wirklich 
kocht,  für  gleiche  Oberfläche  zehnmal  so  viel  Silber  in  der  Stunde  löst  als  bei 
der  Temperatur,  die  ich  jetzt  halten  mufs.  Ueberhaupt  je  mehr  das  Silber 
zertheilt  ist,  desto  kleiner  werden  die  Gasblasen  und  desto  mehr  schäumt  der 
Topf.  Und  wenn  das  Gold  unbedeckt  bleibt,  so  zieht  es  sich  zusammen  und 
wird  schwer;  wenn  es  von  .wirklich  kochender  Säure  abgeschieden  wird,  so 
wird  es  sogleich  Feingold."  Reynolds  erhielt  die  Barren  und  seit  diesem  Tage 
ist  keine  Unze  güldischen  Silbers  wieder  granulirt  worden. 

Derselbe  Topf  konnte  jetzt  in  gleicher  Zeit  91k  (200  Pfund)  in  Barren 
lösen,  früher  nur  60k  (135  Pfand)  granulirten  Silbers;  das  Gold  war  996  fein, 
früher  höchstens  970.  Es  schied  sich  ab  in  schweren,  gleichmäfsig  grofsen 
Körnern,  während  es  früher  pulverig  war  und  viel  Aufmerksamkeit  erforderte, 
um  zu  verhindern,  dafs  es  bei  den  nachfolgenden  Arbeiten  nicht  in  der  Silber- 
lösung schweben  blieb.  Dieses  pulverige  Gold  hielt  früher  Silbersulfat  so  hart- 
näckig zurück,  dafs  ein  zweites  Auskochen  in  Säure  nöthig  war.  Jetzt  konnte 
es  unmittelbar  nach  beendigter  Lösung  des  Silbers  mit  durchlöcherten  Löffeln 
ausgefischt  werden.  In  6  Stunden  konnte  jetzt  das  Feingold  die  Anstalt  verlassen, 
gerechnet  von  der  Zeit  der  Anlieferung  des  güldischen  Silbers,  während  sich 
bei  der  früher  nöthigen  zweiten  Scheidung  in  Quartation  dies  nicht  unter 
15  Stunden  erreichen  liefs. 

Ich  habe  keinen  Zweifel,  dafs  auch  d'Arcet.  ehe  er  im  J.  1802  die  Granu- 
lation erfand  oder  anwendete,  versucht  hat,  das  Silber  in  Barren  zu  lösen; 
hätten  seine  Leute  damals  gearbeitet  wie  Reynolds  im  J.  1865,  so  wäre  seinen 
Nachfolgern  viel  Geld  und  Arbeit  erspart  geblieben. 

Die  vorstehende  Mittheilung  dürfte  also  die  a.  a.  O.  angezweifelte  That- 
sache  geniiglich  bestätigen. 


Schmierapparat  für  Wagenachsen. 

Um  die  Achsen  gewöhnlicher  Landfuhrwerke  jederzeit  bequem  schmieren 
zu  können,  ohne  jedesmal  das  betreffende  Rad  abnehmen  zu  müssen,  ist  nach 
dem  Scientific  American,  1884  Bd.  51  S.  322  von  H.  Keller  in  Corpus  Christi 
(Texas)  das  nachstehend   dargestellte  Schmiergefäfs   angegeben  worden.     Wie 

aus  der  Abbildung  hervorgeht,  ist  das 
Schmiermittel  in  einem  auf  der  Achse 
befestigten  cylindrischen  Behälter  ent- 
halten, welcher  sich  mit  einem  fein  durch- 
bohrten Schnabel  durch  den  Anlauf  des 
Achsschenkels  hindurch  fortsetzt  und 
in  einer  entsprechenden  Aussparung  des 
letzteren  ausmündet.  In  diesem  Behälter 
verschiebt  sich  öldicht  an  den  Wandun- 
gen anschliefsend  ein  Kolben  2?,  welcher 
mittels  einer  durch  denselben  hindurch- 
geführten Schraubenspindel  A  mit  Hand- 
rad C  nach  Bedarf  vorgeschoben  werden 
kann  und  hierbei  einen  genau  bemefs- 
baren  Theil  des  Schmiermittels  durch  den  schnabelförmigen  Fortsatz  des  Be- 
hälters unmittelbar  zwischen  die  Laufflächen  des  Achsschenkels  und  der  Rad- 
nabe hinausdrängt.     Soll    der  Behälter  von  Neuem  gefüllt  werden,   so   wird 
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der  Kolben  B  so  weit  zurückgeschraubt,  bis  derselbe  hinter  die  mit  Schraub- 
verschlufs  versehene  Einfüllöffnung  D  zu  stehen  kommt,  in  welcher  Stellung 
das  Einfüllen  des  Schmiermittels  leicht  erfolgen  kann.  Sobald  die  Einfüllöff- 
nung geschlossen  wird ,  ist  der  Apparat  wieder  betriebsfähig.  Damit  während 
der  Nichtbethätigung  der  Vorrichtung  das  Oel  nicht  ausläuft,  mündet  die  Boh- 
rung in  dem  Fortsatze  des  Gefäfses  an  höchster  Stelle  des  letzteren  ein. 

Herstellung  von  Gegenständen  aus  plastischer  Masse  mit  eingelegtem 

Blech. 

Zum  Zwecke  der  Herstellung  verstärkter  Gegenstände  aus  plastischer  Masse 
wird  nach  dem  Vorschlage  von  L.  Mayer  in  Stuttgart  (D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  30149 
vom  7.  Mai  1884)  zwischen  die  zur  Verwendung  kommenden  Massen  ein  roh 
durchlöchertes  Blech  eingelegt,  nachdem  vorher  in  einzelne  Löcher  desselben 
eine  Holz-,  Hanf-  o.  dgl.  Faser  gezogen  und  auf  beiden  Seiten  ausgebreitet  wird. 
Die  Verbindung  wird  dann  durch  Pressung  hergestellt.  Durch  das  zwischen- 
gelegte Blech  mit  durchgezogenen  Fasern  erhält  die  Masse  eine  gehörige  Ver- 
bindung und  Verstärkung.  Die  Gegenstände  können  Flächen  in  beliebiger 
Dicke  und  Ausdehnung  bilden  und  ihre  Verwendung  z.  B.  zum  Belegen  von 
Wänden,  Fufsböden,  als  Büffetplatten  u.  dgl.  linden;  dieselben  können  prolilirt 
sein  und  Reliefs  mit  Verzierungen  erhalten,  um  für  Gesimse,  Verzierungen 
an  Häusern,  Denkmälern  und  Grabsteinen,  zur  Verschalung  von  eisernen  Säulen 
u.  a.  verwendet  zu  werden,  somit  theilweisen  Ersatz  für  Bildhauerarbeit  zu 
leisten. 

FL  Smith's  elektrische  Strafsenbahn. 

Nach  dem  Scientific  American  Supplement,  1884 '"'S.  7345  hat  Holroyd  Smith  auf 
einem  Felde  in  der  Nähe  der  Fabrik  von  Smith,  Baker  und  Comp,  in  Manchester 
eine  Strafsenbahn  für  elektrischen  Betrieb  von  etwa  100m  Länge  und  lm,43  Spur- 
weite ausgeführt  und  einen  Wagen  in  natürlicher  Gröfse  gebaut,  welcher  darauf 
laufen  soll.  In  dem  Strafsendamme  sind  zunächst  hölzerne  Querschwellen  ein- 
gelegt; auf  diesen  stehen  bockförmige  eiserne  Träger,  welche  aus  je  zwei  ge- 
rippten Ständern  auf  gemeinschaftlicher  Grundplatte  bestehen;  an  der  Innen- 
seite ist  an  jedem  Ständer  eine  Winkelschiene  so  angeschraubt,  dafs  die  beiden 
Winkelschienen  die  mittlere  Längsschiene  der  Bahn  bilden  und  einen  Schlitz 
zwischen  sich  lassen ,  durch  welchen  der  dem  Wagen  den  Strom  zuführende 
Contactträger  hindurchgreift.  Den  Contact  selbst  machen  zwei  Paar  schrauben- 
förmig geriffelter,  neben  einander  liegender  Walzen,  welche  durch  Federn  aus 
einander  gedrängt  werden  und  sich  deshalb  mit  ihrer  Aufsenseite  an  die  Innen- 
seite zweier  kupferner  Halbröhren  anpressen,  die  als  Stromzuführer  dienen; 
diese  Halbröhren  liegen  jede  in  einer  halbkreisförmigen  Erweiterung  jedes 
Ständers,  gegen  diesen  durch  einen  Holzklotz  isolirt ;  sowie  die  Walzen  auf 
ein  Hindernifs,  z.  B.  eingedrungenen  Strafsenschmutz,  stofsen,  drehen  sie  sich 
leicht  um  ihre  Achse  und  streichen  so  den  Schmutz  durch  den  unteren  Schlitz 
zwischen  den  beiden  Halbröhren  in  einen  gröfseren  Hohlraum  hinab,  welcher 
in  den  Ständern  selbst  und  in  der  Ausfüllung  aus  künstlichem  oder  natürlichem 
Stein  zwischen  je  zwei  Trägern  entlang  der  Bahn  hergestellt  wird  und  einen 
fortlaufenden  Abzugskanal  bildet,  um  den  Schmutz  und  das  Wasser  nach  dem 
allgemeinen  Stral'senkanale  abzuführen.  Den  Contactträger  verbinden  zwei 
durch  den  Schlitz  der  Mittelschiene  hindurchgreifende  Stahlplatten  mit  dem 
Wagen ;  die  Platten  sind  aber  gegen  das  Trägergestelle  isolirt  und  zwischen 
denselben  laufen  isolirte  Kupferstreifen  vom  Contactkörper  nach  einem  stell- 
baren Blocke  an  den  die  Platten  oben  umfassenden  eisernen  Backen;  der  Block 
trägt  zugleich  die  Klemmschraube  für  den  nach  dem  Motor  führenden  Leitungs- 
draht; von  den  Backen  aber  läuft  für  jede  Bewegungsrichtung  ein  Lederriemen 
nach  dem  Wagengestelle,  welcher  fest  genug  ist,  um  den  Contactträger  fort- 
zuziehen und  auch  leichte  Hindernisse,  wie  Schmutz  u.  dgl.,  in  dem  Schlitze 
zu  beseitigen,  bei  ernsteren  Hindernissen  aber  reifst,  wobei  durch  Entfernung 
der  Klemmschraube  vom  Blocke  die  elektrische  Leitung  unterbrochen  wird  und 
der  Waaen    still   stehen   bleibt.     Nach  Beseitieuns:  des  Hindernisses   kann   die 


306  Kleinere  Mittheilungen. 

elektrische  Leitung  rasch  und  leicht  wiederhergestellt  werden.   Die  Rückleitung 
des  Stromes  bilden  die  Laufschienen  für  die  Wagenräder. 

Galvanisches  Element  von  de  Lalande  und  Chaperon. 

Nach  dem  Portefeuille  economique  des  machines^  1884  Bd.  9";:"S.  191  bildet  in  dem 
Elemente  von  de  Lalande  und  Chaperon  eine  Zinkplatte  den  negativen  Pol  und  als 
Erregungsflüssigkeit  dient  eine  Kupferoxyd  haltige,  30  oder  40procentige  Kali- 
lauge, welche  in  unmittelbarer  Berührung  mit  der  den  positiven  Pol  bildenden 
Eisen-  oder  Kupferplatte  steht.  Der  durch  den  Strom  frei  werdende  Sauerstoff  geht 
an  das  Zink  und  das  Zinkoxyd  löst  sich  leicht  in  dem  Alkali;  der  Wasserstoff 
dagegen  reducirt  das  Kupferoxyd  und  schlägt  metallisches  Kupfer  nieder.  Ist 
das  Element  offen,  so  findet  keine  Reaction  statt,  weil  Zink  und  Eisen  von  der 
Kalilösung  nicht  angegriffen  werden.  Das  Element  wird  in  verschiedenen 
Formen  ausgeführt.  Die  eine  enthält  in  einem  luftdicht  verschlossenen  Glase 
am  Boden  eine  Kupferplatte,  umgeben  von  Kupferoxyd  und  getragen  von  einem 
Kupferdrahte,  welcher  durch  den  Deckel  hindurchgeht;  der  amalgamirte  Zink- 
stab geht  durch  eine  Oeffnung  in  der  Mitte  des  Deckels;  als  Ventil  ist  am 
Deckel  eine  geschlitzte  Kautschukröhre  angebracht.  Bei  einer  anderen  Form 
ist  das  Gefäfs  eine  Gufseisenflasche  mit  einem  Ansätze,  woran  der  positive 
Poldraht  befestigt  wird;  das  Zink  wird  dabei  als  Cylinder  oder  als  zusammen- 
gerolltes Blech  verwendet.  Die  elektromotorische  Kraft  wird  zu  0,8  bis  0,9  Volt 
angegeben ;  der  innere  Widerstand  ist  klein,  etwa  1/3  Ohm  bei  Polplatten  von 
lqdc    Fläche  in  5«n  Abstand  von  einander. 

Glas  mit  Kupferlüster  für  Stecknadeln  u.  dgl. 

C.  r.  Marx  und  J.  Wallensteiner  (Gewerbeblatt  aus  Württemberg^  1885  S.  22) 
haben  die  im  Handel  vorkommenden  schön  kupferigen  Glasköpfe  auf  Steck- 
nadeln untersucht : 

Kieselsäure 45,29 

Eisenoxyd  und  Thonerde  .     .     .       1,50 

Bleioxyd 37,04 

Kalk 3,38 

Magnesia 0,95 

Natron 6,01 

Kali 1,18 

Manganoxydul 3,09 

Kupferoxyd 2,76 

Wismuthoxyd 0,082. 

Dem  entsprechend  wurden  folgende  zwei  Glassätze  zusammengestellt: 
Feiner  Quarzsand  (Silbersand)       .     .     .     45,0       .     .     — 
Gewöhnliches  Kalknatronglas  ....       —        .     .     24,5 

Kieseiguhr —        •     •     28,5 

Mennige       36,0       .     .     35,0 

Soda  (99  proc.) 11,0       .     .       4,0 

Kalisalpeter 2,0      .     .      2,25 

Braunstein 3,25     .     .       3,0 

Kupferoxyd 2,5       .     .       2,5 

Salpetersaures  Wismuth 0,25     .     .       0,25. 

Die  gut  gemengten  Glassätze  wurden  in  einem  Thontiegel  niedergeschmolzen, 
die  geschmolzene  Masse  wurde  durchgerührt  und  noch  einige  Zeit  im  Flusse  er- 
halten. Nach  dem  Erkalten  war  ein  fast  schwarzes,  an  den  Kanten  grünes, 
durchsichtiges  Glas  gewonnen,  welches  sich  leicht  in  der  Gebläselampe  an 
Stahlnadeln  zu  kugeligen  Knöpfen  anschmelzen  liefs,  die  zunächst  das  dunkle 
Aussehen  des  Glasflusses  hatten.  Bringt  man  nun  aber  die  geschmolzene  Glas- 
masse, sobald  sie  nicht  mehr  roth  glüht,  in  den  inneren  Theil  der  Gebläse- 
ilamme,  so  nimmt  die  Masse  in  wenigen  Secunden  den  glänzenden  Kupferlüster 
vom  Aussehen  des  polirten  Kupfers  an. 

Phosphatvorkommen  in  Frankreich. 

Nach  P.  de  Gasparin  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  839)  enthält  die  Gang- 
art, welche  die  Versteinerungen  des  Gault  in  den  Departements  der  Dröme  und 


Kleinere  Mittheilungen.  307 

der  Isere  einschliefst,  nur  auf  0<u,95  Phosphorsäure,  wahrend  nach  Lory  diese 
Versteinerungen  selbst  16  bis  30  Proc.  enthalten.  Verf.  erklärt  diese  verschiedene 
Vertheilung  der  Phosphorsäure  dadurch,  dafs  Wasser  mit  einem  reichen  Gehalte 
an  löslichen  Phosphaten  durch  die  die  Versteinerungen  umgebende,  später  zu 
Sandstein  umgewandelte  sandige  Schicht  bis  zu  den  damals  noch  nicht  ver- 
steinerten ,  sondern  nur  ihrer  organischen  Substanz  beraubten  Knochen  oder 
Muschelschalen  durchgesickert  und  hier  eine  Ablagerung  der  Phosphorsäure 
durch  Wechselzersetzung  erfolgt  ist. 

Eine  Ammonites-Art  aus  einem  Steinbruche  von  Saint-Etienne  du  Gres  bei 
Tarascon  zeigte  folgende  Zusammensetzung: 

Kieselsäure 7,98 

Calciumcarbonat       .     .     .     90,38 

Magnesiumcarbonat       .     .       0,76 

Kaliumcarbonat  ....       0,04 

Sesquioxyde 0,79 

Phosphorsäure  ....  0,05 
100,00, 
enthält  also  nur  wenig  Phosphorsäure.  Dagegen  enthielten  auf  Kilometer  lange 
Strecken  die  Kreidefelsen  bei  Viviers  am  rechten  Rhuneufer,  ferner  bei  Saint- 
Maximin  am  Var  20  bis  34  Proc.  Phosphorsäure  und  bei  Quissac,  welches 
nicht  dem  Neocom,  sondern  dem  Oxford  angehört,  enthält  ein  von  Eisen  freier, 
aber  Thonerde  haltiger  Kalkstein  22  Proc.  Phosphorsäure.  Nach  Erschöpfung 
der  dichten  Phosphatlager  wird  man  diese  Phosphorsäure  haltigen  Ammoniten- 
und  Coprolithenlager  verwenden  können;  jedoch  ist  dies  vor  der  Hand  un- 
nöthig,  da  Spanien  sehr  reiche  und  ausgedehnte  Phosphatlager  besitzt.  Ein  Stück 
eines  Felsens  von  Pennatlores  bei  Sevilla  enthält  z.  B.  40  Proc.  Phosphorsäure. 

Gewinnung  von  Salzsäure  aus  Chlorcalcium. 

E.  Solvay  in  Brüssel  (D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  29846  vom  7.  Mai  1884)  hat  ge- 
funden, dafs  wenn  man  ein  Gemisch  von  Chlorcalcium  mit  Kieselsäure  und 
mit  Thonerde  in  solchen  Verhältnissen  herstellt,  dafs  darin  das  Chlorcalcium 
der  theoretisch  nöthigen  Menge  an  Kieselsäure  und  Thonerde  entspricht,  eine 
Masse  erhalten  wird,  welche  sich  bei  der  zur  Reaction  nöthigen  Temperatur 
erweicht  und  zusammenballt,  so  dafs  der  Apparat  nur  schwierig  in  Thätigkeit 
zu  erhalten  ist.  Setzt  man  andererseits  mehr  Kieselsäure  und  Thonerde  zu, 
so  wird  die  Masse  zwar  in  gewünschtem  Grade  schwer  schmelzbar,  anderer- 
seits aber  auch  untauglich  zur  Erzeugung  von  Cement  oder  einer  anderen 
chemischen  Verwerthung.  Der  Rückstand  ist  nicht  mehr  basisch  und  zart  genug. 
Dagegen  gelingt  es,  beide  Bedingungen  zu  erfüllen,  wenn  man  dem  Gemische 
noch  einen  genügend  grofsen  Theil  des  Rückstandes  aus  einer  früheren  Be- 
handlung zusetzt.  Die  neue  Mischung  besitzt  genügenden  Widerstand  gegen  die 
Wärme,  trotzdem  dieselbe  ebenso  viel  Kalk  enthält  als  die  mit  den  theoretischen 
Mengen  von  Chlorcalcium  und  Kieselsäure  oder  Thon  haltigen  Materialien  her- 
gestellte. 

Nicht  alle  Arten  der  Kieselsäure  sind  von  gleich  günstiger  Wirkung  auf 
den  Verlauf  der  Reaction.  Sand  z.  B.  ist  wenig  geeignet,  da  sich  mit  demselben 
kein  genügend  gleichartiges  Gemisch  herstellen  läfst,  so  dafs  die  Reaction  nur 
mangelhaft  verläuft.  Am  besten  eignen  sich  für  den  vorliegenden  Zweck 
chemisch  gefällte  Kieselsäure,  an  Kieselsäure  reicher  Thon,  Infusorienerde, 
Bergmehl  oder  Kieseiguhr. 

Ueber  AntipyriD. 

Nach  L.  Knorr  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft,  1884  S.  2032) 
entsteht  Methyloxychinizin  durch  Condensation  gleicher  Moleküle  Phenylhydra- 
zin und  Acetessi gester  unter  Austritt  von  Wasser  und  Alkohol  nach  der  Glei- 
chung: C6H5N2H3  +  C6H10O3  =  H.2O  +  C2H5OH  +  C10H10N2O. 

Wird  es  mit  überschüssigem  Phenylhydrazin  auf  1700  oder  besser  zum 
Sieden  erhitzt,  so  treten  2  Moleküle  unter  Verlust  von  2  Wasserstoffatomen 
zum  Dimethyloxychinizin  zusammen.  Dieses  geht  unter  Verlust  zweier  YYasser- 
stoffotome  in  einen  blauen  Farbstoff  über,  welcher  sich  durch  Reduction  wieder 
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in  Dimethyloxychinizin  überführen  läfst.  Bei  dieser  Reaction  treten  die  beiden 
Stickstoffe  der  Imidogruppe  in  Azoverbindung,  denn  die  am  Stickstoff  alkylirten 
Dichinizine  zeigen  die  Farbstoffbildung  nicht. 

Die  bei  der  Methylirung  des  Methyloxychinizins  gebildete  Base  C^H^^O 
wird  aus  Toluol  oder  Aether  in  schönen,  glänzenden  Blättchen  vom  Schmelz- 
punkt 1130  erhalten. 

Das  Dimethyloxychinizin  oder  Antipyrin  hat  eine  kräftige  antipyretische 
Wirkung.  Besondere  Vorzüge  des  Antipyrins  vor  anderen  Fiebermitteln  sind 
neben  seiner  leichten  Löslichkeit,  welche  auch  die  subcutane  Inj ection,  erlaubt, 
das  Ausbleiben  übler  Nebenwirkungen,  selbst  bei  Dosen  bis  zu  10g.  Gegen 
Malaria  wirkt  Antipyrin  nicht.  Besondere  Beachtung  verdient  die  physiologische 
Untersuchung  der  aus  dem  Dimethyloxychinizin  gewonnenen  Antipyrine,  da 
dieselben  zwei  im  Pyridinkern  verkettete  Chinolinmoleküle  enthalten,  wie  sie 
nach  den  neueren  theoretischen  Anschauungen  ähnlich  im  Chinin  vorausgesetzt 
werden.  In  wässeriger  Lösung  wird  Antipyrin  durch  Eisenchlorid,  wie  die 
meisten  Chinizinabkömmlinge,  tief  roth  gefärbt,  durch  Salpetrigsäure  entsteht 
in  verdünnter  Lösung  eine  blaugrüne  Färbung,  in  concentrirter  Lösung  die  Aus- 
scheidung grüner  Krystalle.  Diese  Reaction  beruht  auf  der  Bildung  einer 
Isonitrosorerbindung.  Die  Eisenchlorid-Reaction  ist  wahrnehmbar  bis  zu  einer 
Verdünnung  von  1:100000,  die  Reaction  mit  Salpetrigsäure  bis  zu  einer  Ver- 
dünnung von  1  :  10000.  Antipyrin  zeigt  alle  Reactionen  des  Methyloxychinizins, 
welche  die  Methylengruppe  verändern;  es  condensirt  mit  Aldehyden  und  liefert 
mit  Salpetrigsäure  eine  Isonitrosoverbindung.  Concentrirte  Salpetersäure  ver- 
wandelt das  Antipyrin  in  ein  schön  krystallisirendes  Nitroantipyrin. 

Zu  einer  sauren  Antipyrinlösung  wurde  die  berechnete  Menge  Nitritlösung 
gegeben.  Sofort  nahm  die  Lösung  eine  tief  smaragdgrüne  Farbe  an  und  nach 
kurzer  Zeit  schied  sich  das  Isonitrosoantipyrin,  CuHjjNßO^,  in  grünen  Krystallen 
ab,  welche  in  Wasser  und  verdünnten  Säuren  unlöslich  sind. 

Methyloxychinizin  löst  sich  in  Phenylhydrazin  leicht  auf.  Wird  die  Lösung 
kurze  Zeit  zum  Sieden  erhitzt  so  scheiden  sich  in  der  Hitze  rautenförmige 
Krystalle  von  der  Zusammensetzung  C^H^^C^  aus,  welche  in  fast  allen 
Lösungsmitteln,  aufser  in  Alkali,  unlöslich  sind.  Dieses  Dimethyloxychinizin 
besitzt  die  meisten  Eigenschaften  des  Methyloxychinizins,  ist  Säure  und  Base, 
seine  Salze  mit  Säuren  werden  jedoch  mit  Wasser  zersetzt.  Aus  der  alkali- 
schen Lösung  wird  es  durch  Kohlensäure  gefällt.  Durch  Erhitzen  mit  Jod- 
methyl und  Methylalkohol  können  2  Methyle  eingeführt  werden.  Das  so  ge- 
wonnene Diantipyrin^  C^i^'l^  i^'h  nat.  den  Schmelzpunkt  250°. 

Unter  dem  Einflüsse  der  Salpetrigsäure  oder  Salpetersäure  entsteht  aus 
dem  Dimethyloxychinizin  das  Dichinizinblau^  C2nHj(;N402,  welches  also  aus  dem 
Dimethyloxychinizin  nach  folgender  Gleichung  entstanden  ist:  C20H18N4O2  +  O 
=  H2O  +  C2oHjfiN402.  Die  alkalische  Lösung  des  Dimethyloxychinizins  wird 
mit  überschüssiger  Nitritlösung  versetzt  und  dann  in  verdünnte  Schwefelsäure 
gegossen;  es  scheidet  sich  sofort  das  Dichinizinblau  in  blauen  Flocken  aus.  Die- 
selben werden  mit  Wasser  gewaschen  und  zweckmäfsig  zur  Trennung  von  etwas 
unverändertem  Dimethyloxychinizin  in  Chloroform  aufgenommen.  Nach  dem 
Verdunsten  des  Chloroforms  bleibt  das  Dichinizinblau  in  feinen  Nädelchen  zurück. 

Der  Farbstoff  ist  unlöslich  in  Wasser,  verdünnten  Säuren,  verdünntem 
Alkali,  schwer  löslich  in  Alkohol  und  Aether.  In  Chloroform  und  concentrirter 
Schwefelsäure  löst  er  sich  leicht  mit  prachtvoll  indigblauer  Farbe.  Die  Lösungen 
zeigen  ein  ähnliches  Spectrum,  wie  Indigolösungen.  Von  starkem  Alkali  und 
starker  Säure  wird  das  Dichinizinblau  beim  Kochen  unter  Veränderung  auf- 
genommen, durch  Chlor  und  heifse  Salpetersäure  entfärbt.  Durch  reducirende 
Mittel,  wie  Zink  und  Essigsäure  oder  Natriumamalgam,  wird  es  zu  dem  farb- 
losen Dimethyloxychinizin  reducirt,  welches  durch  Oxydation  die  Farbe 
wieder  erhält.     Das  Dichinizinblau  besitzt  keine  Affinität  zur  Faser. 
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Ueber  Neuerungen  an  Papiermaschinen. 

(Patentklasse  55.     Fortsetzung  des  Berichtes  S.  284  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  16,  22  ff. 

Cylindersieb.  Die  zweite  Art  von  Papiermaschinen,  die  sogen.  Cylinder- 
ma sehinen,  bei  welchen  zur  Bildung  der  Papierschicht  ein  Drahtsieb- 
cylinder  benutzt  wird,  hat  bisher  nicht  diejenige  allgemeinere  Anwenduno- 
gefunden,  wie  dies  durch  die  Vorzüge  der  grofsen  Einfachheit  und  daraus 
hervorgehender  Billigkeit  vor  den  Maschinen  der  ersten  Art,  den  sogen. 
Langsiebmaschinen,  möglich  erscheint.  Wenn  man  für  diese  Erscheinung 
hauptsächlich  anführt,  dafs  das  auf  Cjlindermaschinen  hergestellte  Papier, 
frei  gehalten,  stets  nach  derselben  Richtung  reifst,  so  kann  es  nicht 
schwierig  fallen,  den  Cylindermaschinen  durch  Beseitigung  dieses  Uebel- 
standes  eine  weitere  Verbreitung,  wenigstens  für  geringere  und  mittlere 
Papiere  aller  Dicken,  zu  ermöglichen.  Die  ungleiche  Festigkeit  des 
Cylindermaschinenpapieres  in  den  verschiedenen  Richtungen  hat  ihren 
Grund  in  der  geringen  seitlichen  Verfilzung  der  Fasern,  da  sich  dieselben 
durch  die  Strömung  im  Stoffkasten  nur  in  einer  Richtung,  der  Längen- 
richtung der  Papierbahn,  an  den  Siebcylinder  legen  und  folglich  eine 
Verbindung  der  Fasern  in  der  anderen  Richtung  durch  querliegende 
Fasern  fehlt.  Bei  den  Langsieb-Papiermaschinen  wird  die  verschiedene 
Lage  der  Fasern  durch  das  seitliche  Rütteln  des  Metalltuches  erreicht 
und  es  müfste  demzufolge  auch  der  Siebcylinder  zur  Erzielung  einer 
besseren  Verfilzung  eine  seitliche  Rüttelung  erhalten.  Weil  dieselbe 
jedoch  praktisch  nicht  gut  ausführbar  ist,  so  sind  für  diesen  Zweck 
andere  Mittel  angegeben,  von  denen  die  wichtigsten  zunächst  beschrieben 
werden  sollen. 

J.  und  G.  Hatch  in  South- Windham,  Nordamerika  (Eil.  *  D.  R.  P. 
Nr.  5017  vom  25.  Juli  1878)  wollen  eine  seitliche  Hin-  und  Herbewegung 
des  sich  an  dem  Gy linder  absetzenden  Papierbreies  hauptsächlich  durch 
die  seitliche  Rüttelung  des  in  seiner  Form  dem  Cjdinder  sich  mehr  an- 
schliefsenden  Trogbodens  erzielen.  Sollen  sich  dabei  die  Fasern  in  den 
verschiedensten  Richtungen  an  dem  Drahtsiebcylinder  absetzen,  so  mufs 
die  durch  dessen  Bewegung  in  dem  Papierbreie  verursachte  Strömung 
nach  der  Drehungsrichtung  des  Cylinders,  welche  hier  bei  dem  den 
letzteren  eng  umsehliefsenden  Trogboden  noch  stärker  auftreten  mufs 
und  den  Fasern  schwer  gestattet,  eine  andere  Richtung  beim  Absetzen 
anzunehmen,  aufgehalten  werden.  Zu  diesem  Behufe  wird  dem  in  den 
Trog  zutretenden  Papierbreie  durch  Höherlegen  seines  Flüssigkeitsspiegels 
im  Stoff  behälter  eine  Zuflufsgeschwindigkeit  ertheilt,  welche  nahezu  der 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Siebcylinders  gleichkommt,  so  dafs  also 
der  Papierbrei  in  Bezug  auf  den  Cylinder  nahezu  in  Ruhe  ist. 

Aus  der  Skizze  der  bezüglichen  Anordnung  in  Fig.  7  Taf.  22  geht 
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hervor,  dafs  der  den  Cylinder  C  umgebende  Trogboden  B  etwas  ex- 
centrisch  zum  Cylinder  steht  und  zwar  auf  der  hinteren  Seite  desselben 
etwas  dichter.  Diese  Stellung  ist  nothwendig,  da  der  in  dem  Zwischen- 
räume von  Cjlinder  und  Trogboden  zufliefsende  Papierbrei  sein  Wasser 
weit  mehr  durch  ersteren  verliert,  wodurch  eine  Abnahme  der  Ge- 
schwindigkeit des  Papierbreies  die  Folge  wäre.  Auf  der  vorderen  Seite 
hat  der  Trogboden  eine  biegsame  Platte  H  eingesetzt,  welche  mit  ihrem 
Aniangstheile  beliebig  nahe  an  den  Cylinder  eingestellt  werden  kann,  um 
den  Querschnitt  der  Zutrittsöffnung  für  den  Papierbrei  verändern  zu 
können,  je  nachdem  stärkere  oder  schwächere  Papiere  hergestellt  werden 
sollen.  Der  halbrunde  Boden  B  ruht  auf  dem  schwingenden  Gestelle  E 
und  ist  durch  in  Falten  gelegte  Gummistücke  oder  Streifen  wasserdichten 
Tuches  mit  den  Wänden  des  Troges  verbunden,  wodurch  seine  seitliche 
Hin-  und  Herbewegung  mit  dem  Gestelle  E  ermöglicht  wird.  Der  von 
dem  Cylinder  nicht  aufgenommene  Theil  des  Papierbreies,  welcher  über 
das  Ende  des  Bodens  B  mitgenommen  und  dann  hinter  dem  Cylinder 
in  den  Kanal  G  abfliefst,  wird  durch  eine  Flügelpumpe  zu  erneuter 
Papierbildung  zurüekbefördert. 

Um  die  bei  Benutzung  einer  Flügelpumpe  sonst  unvermeidliche 
Schaumbildung  hintanzuhalten,  ist  eine  besondere  Einrichtung  getroffen, 
welche  ebenso  wie  die  beim  Eintritte  des  Papierbreies  in  den  Trog  be- 
stehende Einrichtung  zum  Entschäumen  —  beide  sind  eigentlich  an  der 
Seite  des  Troges  angebracht  —  in  Fig.  7  der  Einfachheit  halber  vorn 
und  hinten  angezeichnet  ist.  Der  in  dem  Kanäle  G  abfliefsende  Papier- 
brei gelangt  in  einen  Behälter,  welcher  durch  eine  Scheidewand  J  ge- 
trennt ist,  und  hinter  derselben  in  die  Flügelpumpe  B.  Da  bei  dieser 
Anordnung  keine  Luft  mit  in  die  Pumpe  treten  kann,  so  ist  die  Schaum- 
bildung sehr  beschränkt.  Von  der  Pumpe  B  gelangt  der  Papierbrei  mit 
dem  aus  dem  Stoffbehälter  zufliefsenden  frischen  Papierbreie  zusammen 
in  einen  senkrechten  Kanal  /*,  aus  welchem  die  Mischung  durch  eine 
Oeffnung  V  am  Boden  in  den  vorangesetzten  Kanal  P  tritt.  In  diesem 
Kanäle  steigt  der  Papierbrei  wieder  in  die  Höhe  und  gleichzeitig  tritt 
derselbe  durch  die  Oeffnung  0  in  den  über  die  Trogbreite  sich  eiv 
streckenden  Kanal  M  und  aus  diesem  durch  eine  Anzahl  Löcher  N 
schliefslich  in  den  Trog.  Der  Kanal  P  ist  durch  eine  in  der  Höhe  zu 
verstellende  Wand  L  von  einem  anderen  Kanäle  Q  getrennt,  in  welchen 
der  überflüssige  Stoff  ablaufen  kann,  wenn  der  Papierbrei  im  Kanäle  P 
höher  steigen  würde,  als  der  notwendigen  Zuflufsgeschwindigkeit  ent- 
spricht, die  durch  ihre  Gefällhöhe  mit  der  Stellung  der  Wand  L  be- 
stimmt wird. 

Eine  zweite  Anordnung  ist  in  Fig.  6  Taf.  22  dargestellt.  Der  halb- 
runde Trogboden  B  liegt  hier  in  gröfserer  Entfernung  vom  Cylinder  C 
excentrisch  unter  demselben  und  der  Papierbreizuflufs  aus  dem  Kanäle  D 
an  der  breitesten  Stelle   ist   nicht  durch  eine  stellbare  Platte  gehemmt. 


üeber  Neuerungen  an  Papiermaschinen.  311 

Die  für  die  verschiedenen  Papiere  nothwendige  Aenderung  der  Trog- 
stellung  gegen  den  Cylinder  wird  hier  durch  einen  aufrollbaren  Boden  H 
ersetzt.  Je  nachdem  man  die  unrunde  Achse  xo  dreht,  auf  welcher  das 
eine  Ende  dieses  biegsamen  Bodens  H  befestigt  ist,  wird  —  wie  punktirt 
angegeben  —  der  Durchgangsquerschnitt  gegen  das  Ende  des  Troges 
zu  entsprechend  verengt.  Der  in  dem  Kanäle  M  zutretende  Papierbrei 
geht  ebenso,  wie  vorhin,  durch  eine  Reihe  Locher  N  in  den  Kanal  D. 
Da  bei  der  Vergröfserung  des  Trogquerschnittes  beim  Eintritte  des 
Papierbreies  der  Bedingung  der  gleichen  Geschwindigkeit  desselben  mit 
der  des  Cylinders  nicht  ganz  entsprochen  ist,  wird  in  dem  Troge  eine 
leicht  bewegliche  Platte  A  aufgehängt,  deren  unteres  Ende  noch  unter 
die  Mündungskante  des  Zuführkanales  D  reicht  und  welche  in  Folge  der 
durch  den  Strom  verursachten  Anlage  an  den  Cylinder  verhindert,  dafs 
sich  Fasern  auf  dem  letzteren  absetzen,  ehe  der  Breistrom  in  dem  Troge 
die  erforderliche  Geschwindigkeit  erlangt  hat.  Am  Ende  des  Troges 
wird  der  noch  in  demselben  verbleibende  wässerige  Papierbrei  in  die 
Rinne  G  geleitet  und  aus  dieser  in  gleicher  Weise  wie  vorhin  zurück- 
befördert. Damit  jedoch  am  Ende  des  Bodens  B  der  Cylinder  C  den 
Papierbrei  nicht  mitreifsen  und  letzterer  dann  beim  Zurücklaufen  die 
auf  dem  Cylinder  befindliche  lose  Papierschicht  nicht  ablösen  oder 
schädigen  kann,  ist  eine  Leiste  E  angebracht,  welche  den  Brei  von  dem 
Cylinder  C  abhält  und  die  Leitung  desselben  in  die  Rinne  G  unterstützt. 

Der  Trogboden  B  ist  hier  nicht  in  der  Querrichtung  beweglich  ein- 
gei-ichtet;  vielmehr  wird  die  Hin-  und  Herbewegung  des  Papierbreies 
in  dem  Troge  durch  die  Schwingung  der  entsprechend  dem  Boden- 
zwischenraume  ausgeschnittenen  Theile  der  Seitenwände  erreicht  und 
sind  die  letzteren  ähnlich,  wie  vorher  der  Boden  2?,  durch  faltiges  Gummi- 
tuch mit  den  festen  Wänden  verbunden. 

Die  in  den  beiden  Fig.  6  und  7  Taf.  22  gesondert  betrachteten  Ein- 
richtungen lassen  durch  andere  Vereinigung  noch  verschiedene  Anord- 
nungen zu.  Wenn  dieselben  auch  bei  ihrer  praktischen  Ausführung 
mancherlei  Unzuträglichkeiten  aufkommen  lassen  werden1,  so  sind  sie 
immerhin  beachtenswerth,  da  durch  diese  Vorschläge  das  in  Amerika 
vorhandene  Bestreben  der  Verbesserung  der  Cylindermaschine  gekenn- 
zeichnet ist  und  gerade  dort  diese  Maschinen  weit  mehr  benutzt  werden 
als  in  Europa. 

G.  Herrn.  Mehner  in  Nossen  (*D.  R.  P.  Nr.  28300  vom  21.  Juli  1883) 
bringt  bei  gewöhnlichen  Cylindermaschinen  zur  Erzielung  einer  besseren 
Querverfilziing  in  dem  Cylinderkasten  aufser  dem  am  Boden  befindlichen 
Rührzeuge   noch  andere   in  der  Läns;eurichtuna:  des  Cylinders  hin-  und 


1  So  ist  u.a.  bei  der  Entschäunmngsvorrichtung  eine  Faseranhäufung,  30g. 
Katzenbildung,  zu  befürchten.  Wenn  sich  nur  die  Seitenwände  des  Troges  — 
wie  in  Fig.  6  —  quer  schwingend  bewegen,  dürfte  eine  ungleiche  Faserablage- 
rung in  der  Breite  des  Cylinders  stattfinden. 
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herbewegte  Rührei-  an.  Diese  aus  zwei  zu  beiden  Seiten  des  Cylinders  C 
(Fig.  5  Taf.  22)  befindlichen  und  letzteren  umgreifenden  gebogenen 
Rechen  R  bestehenden  Rührer  werden  von  den  darunter  liegenden  ge- 
wöhnlichen Rührern  r  mittels  Curvenscheibe  und  Hebel  bewegt,  so  dafs 
sie  bei  jeder  Umdrehung  einen  Hin-  und  Hergang  machen. 

Die  Leistentrommeln  oder  Rührer  r  sind  an  der  Verfilzung  der  ab- 
lagernden Fasern  nicht  betheiligt ;  sie  sorgen  nur  für  einen  stets  gleich- 
mäfsig  gemischten  Papierbrei,  so  dafs  mittels  der  neuen  Rührer,  welche 
je  nach  der  Zusammensetzung  des  Papierbreies  verschieden  nahe  an  den 
Cylinder  gestellt  und  bezüglich  der  Entfernung  der  einzelnen  Stäbe  von 
einander  geändert  werden  können,  die  Verfilzung  geregelt  werden  soll: 
freilich  ist  dabei  zu  bedenken,  ob  sich  nicht  an  den  Rechen  R  Fasern 
ansetzen,  d.  h.  sogen.  Katzen  bilden  werden. 

In  der  Papier zeitung,  1884  S.  1556  gibt  A.  Müller  eine  Einrichtung 
an,  um  die  von  dem  Cylinder  erzeugte  Strömung  im  Papierbreie  durch 
den  Zuflufs  des  letzteren  selbst  zu  brechen  und  so  ein  Querabsetzen  der 

Fasern  herbeizuführen.  Aus  der  Text- 
figur ist  zu  ersehen,  dafs  auf  die 
Schaumlatte  s1  im  Cylinderkasten  k 
zwei  in  der  Mitte  derselben  einen 
Winkel  von  etwa  140  bis  150°  bildende 
Leisten  /  angebracht  sind.  Der  von 
dem  Knotenfänger  kommende,  unter 
der  ersten  Schaumlatte  s  durchgehende 
Papierbrei  fällt  von  dem  Auslaufe  a 
auf  die  Schaumlatte  Sj  und  wird  durch 
die  Leisten  l  nach  beiden  Seiten  gegen 
die  Seitenwände  desCylinderkastens  k 
geleitet;  an  den  Wänden  stöfst  sich  aber  der  Papierbrei  und  es  bilden 
sich  nun  in  dem  Kasten  k  zwei  von  der  Seite  nach  der  Mitte  des  Cylin- 
ders gehende  Strömungen,  gerade  an  der  Stelle,  wo  der  noch  freie  Cy- 
linder in  den  Papierbrei  taucht,  daher  die  Annahme  von  Fasern  durch 
das  Cylindersieb  gerade  am  gröfsten  ist.  Als  Uebelstand  erscheint  hier, 
dafs  die  Papierschicht  nach  der  Mitte  des  Cylinders  zu  stärker  als  an 
den  Rändern  ausfallen  wird. 

An  gleicher  Stelle  bringt  H.  Herlel  in  Klein-Zschachwitz  die  An- 
bringung von  Spritzrohren  statt  der  gewöhnlichen  Rührer  in  Vorschlag. 
Diese  Spritzrohre  senden  auf  jeder  Seite  zwei  feine,  schräg  nach  den 
Bodenecken  gerichtete  Strahlen  in  den  Papierbrei.  Die  Stoffmasse  wird 
dadurch  von  der  Mitte  nach  der  Seite  hin  mitgerissen  und  in  Folge 
dessen  sollen  sich  einige  Fasern  quer  auf  dem  Cylinder  absetzen.  Diese 
Einrichtung  würde  jedoch,  abgesehen  von  Ungleichmäfsigkeiten  im  Ab- 
setzen der  Breite  nach,  noch  eine  unnöthige  Verdünnung  des  Papier- 
breies ersehen. 
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Zu  besonderen  Einrichtungen  am  Siebcylinder  übergehend,  ist  noch 
eine  von  J.  und  G.  Hatch  in  ihrem  oben  angeführten  Patente  mit  an- 
gegebene Construction  der  Sicbcylindcr  zu  erwähnen.  Bei  derselben  werden 
wie  auch  aus  Fig.  7  Taf.  22  ersichtlich,  statt  der  runden,  das  Gerippe 
für  das  Sieb  bildenden  Stäbe,  flache  Stäbe  benutzt,  welche  mit  ihrer 
hohen  Seite  radial  eingestellt  werden.  Die  Flachstäbe  geben  nicht  nur 
dem  Wasser  einen  freieren  Durchgang,  sondern  wirken  auch  auf  das 
in  den  Cy linder  getretene  Wasser  gleich  Schaufeln,  nehmen  dasselbe 
gemäfs  dem  äufseren  Strome  mit  und  verhindern  dadurch  die  schädliche 
Wirbelbildung  an  der  Eintauchstelle  des  Cylinders.  Auf  die  Stäbe  wird 
erst  Draht  gewickelt  und  auf  diese  Drahthülle  das  Siebtuch  aufgezogen. 

Um  beim  Aufziehen  eines  Siebschlauches  die  schwierig  herzustellende 
und  oft  ungleiche  Stellen  im  Papiere  verursachende  Naht  zu  umgehen, 
hat  Burot  in  den  Me'moires  de  la  Societe  des  Ingenieurs  civils,  1883  S.  689 
eine  Construction  mitgetheilt,  bei  welcher  der  das  Gerippe  tragende 
Kranz  der  auf  der  Welle  sitzenden  Scheiben  aus  einzelnen  Segmenten 
besteht,  welche  auf  den  Armen  nach  aufsen  gestellt  werden  können, 
wodurch  der  vorher  aufgesteckte  Schlauch  angespannt  wird  (vgl.  G.  Braun 
1884  251*530).  Die  Einrichtung  ist  jedoch  nur  brauchbar,  wenn  der 
Cylinder  aus  einem  Siebe  besteht.  Da  aber  gewöhnlich  zwei  Siebe  über 
einander  aufgezogen  wei'den,  unten  ein  grobes,  oben  ein  feines,  so  hat, 
da  zwei  verschiedene  Siebe  beim  endlosen  Weben  sehr  schwer  in  gleicher 
Länge  hergestellt  werden  können,  dieser  Vorschlag  keine  so  grofse  Ver- 
breitung zu  erwarten,  auch  in  Rücksicht  darauf  nicht,  dafs  die  ver- 
stellbaren Theile  durch  Rosten  sehr  bald  sich  festsetzen  werden. 

Das  in  den  Cylinder  tretende,  noch  mit  kleinen  Fäserchen  ver- 
mischte Leim  wasser  fliefst  an  den  Seiten  desselben  aus,  wird  »mittels 
eines  Schöpfrades  wieder  gehoben  und  gelangt  mit  frischem  Papierbreie 
gemischt  neuei-dings  auf  den  Knotenfänger.  In  Amerika  benutzt  man  für 
diesen  Zweck  Flügelpumpen.  Bei  beiden  Anordnungen  wird  immer 
Schaumbildung  eintreten,  zu  deren  Verminderung  Burot  eine  besondere 
Construction  des  Siebcylinders  vorschlägt.  Das  Sieb  wird  hiernach  nicht 
von  dem  gewöhnlichen,  aus  Armkreuzen  und  Stäben  gebildeten  Gerippe 
getragen,  sondern  stützt  sich  auf  die  Schaufeln  eines  Schöpfrades,  welches 
von  aufsen  angetrieben  ward.  Die  auf  diese  Weise  im  Inneren  des  Siebes 
unter  demselben  befindlichen  Schaufeln  nehmen  das  eintretende  Wasser 
mit  in  die  Höhe,  bis  es  am  höchsten  Punkte  zur  Seite  abläuft  und  un- 
mittelbar auf  den  Knotenfänger  gelangt.  Diese  Einrichtung  hätte  auch 
wie  die  Construction  von  Hatch  den  Vorzug,  dafs  der  Wassereintritt 
besser  geregelt  oder  Wirbel  und  dadurch  Schaumbildung  vermieden 
würde.  Der  Knotenfänger  wird  dabei  wohl  wegen  des  guten  Ablaufes 
etwas  tiefer  als  gewöhnlich  gelegt  werden  müssen. 

Die  stetige  Reinigung  des  Siebcylinders  nach  der  Papierabgabe  von 
anhängenden  Fäserchen  erfolgt  gewöhnlich   durch   ein   Spritzrohr.     Da 
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dasselbe  durch  die  einzelnen  Strahlen  immer  nur  eine  streifenweise 
Reinhaltung  ergibt,  haben  behufs  Erzielung  besserer  gleichmäfsigerer 
Reinigung  Kapp  und  Wigger  in  Unna  (*D.R.  P.  Nr.  28  228  vom  10.  Februar 
1884)  eine  Vorrichtung  zum  selbstthätigen  Hin-  und  Herbewegen  des 
Spritzrohres  angebracht.  Das  verschiebbare  Spritzrohr  sitzt  mit  dem 
einen  Endzapfen  A  (Fig.  4  Taf.  22)  auf  dem  vierkantigen  festen  Bolzen  v. 
Der  Endzapfen  A  hat  eine  schräge,  in  sich  verlaufende  Spur  E  und  wird 
von  dem  mit  der  angetriebenen  Riemenscheibe  C  verbundenen  Muffe  m 
umgriffen,  wobei  ein  zugleich  zum  Schmieren  dienender  Hohlstift  D  in 
die  Spur  E  reicht.  Man  kann  nun  die  Löcher  im  Spritzrohre  in  einer 
Entfernung  gleich  der  Steigung  der  Spur  E  anordnen,  aufserdem  auch 
gröfser  halten,  so  dafs  die  Löcher  weniger  dem  Verstopfen  ausgesetzt 
sind  und  einen  kräftigeren  Strahl  ergeben,  ähnlich  wie  dies  Kleinlogel 
(vgl.  1884  251  *  488)  zur  Ausführung  gebracht  hat. 

Das  Spritzrohr  sendet  seine  Strahlen  von  aufsen  nach  innen  in  den 
Cylinder  und  führt  somit  unnöthig  Wasser  zu.  Zur  Beseitigung  dieses 
Uebelstandes  wäre  das  Spritzen  von  innen  nach  aufsen  vorzunehmen, 
was  zugleich  eine  bessere  Reinigung  ergeben  und  einen  schwächeren 
Wasserstrahl  erfordern  würde,  da  die  anhängenden  Fasern  und  Knötchen 
nach  aufsen  besser  und  leichter  sich  ablösen.  Wegen  der  Armkreuze 
ist  aber  eine  solche  Anordnung  nicht  gut  auszuführen ;  doch  erscheint 
dieselbe  nicht  ganz  unmöglich.  Jetzt  mufs  immer  nach  einiger  Zeit  die 
Maschine  angehalten  und  der  Cylinder  von  innen  gereinigt  werden,  was 
öfteres  Ausheben  desselben  bedingt.  In  Amerika  geschieht  diese  Reinigung 
von  innen  mit  Hilfe  eines  Dampfslrahles,  wobei  der  Betrieb  nicht  immer 
unterbrochen  zu  werden  braucht-  dieses  Verfahren  ist  als  eine  wesent- 
liche Betriebserleichterung  nur  zu  empfehlen. 

Bei  den  Papiermaschinen  mit  gerader  Form  ist  es  nicht  immer  mög- 
lich, ein  vollkommen  gleichmäfsiges  Papier  herzustellen,  da  beim  Auf- 
giefsen  des  Papierbreies  auf  das  flache  Sieb  sehr  leicht  eine  ungleiche 
Vertheilung  auf  demselben  eintritt,  welchem  Fehler  selbst  das  seitliche 
Rütteln  nicht  immer  abzuhelfen  vermag.  Die  Cylindermaschine,  bei 
welcher  der  überall  gleiche  hydrostatische  Druck  des  Papierbreies  das 
Ansetzen  der  Fasern  an  dem  Siebe  bewirkt,  hat  daher  noch  einen  ge- 
wissen Vorzug  vor  dem  erstgenannten  Maschinensysteme,  welcher  aller- 
dings durch  den  Nachtheil  gegen  dieses,  dafs  das  Papier  sogleich  nach 
seiner  Bildung,  noch  ganz  nafs,  auf  ein  Filztuch  übergeht,  wobei  also 
sehr  leicht  eine  Beschädigung  des  Papieres  eintritt,  aufgehoben  wird. 
Eine  Vereinigung  der  Vorzüge  beider  Systeme  erstrebt  nun  eine  von 
J.  V.  Stenger  in  Frohnleiten  (*D.  R.  P.  Nr.  19193  vom  13.  Januar  1882) 
angegebene  sogen.  Langsieb-Cylinder- Papiermaschine,  welche  aus  jeder 
Cylindermaschine  hergestellt  werden  kann.  Wie  aus  Fig.  8  Taf.  22  zu 
ersehen  ist,  werden  über  dem  Cylinderkasten  E  mehrere  Walzen  a  bis  f 
angeordnet,   der  übliche  feine  Siebüberzug  des  Cylinders,  auf  welchem 
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die  Papierbildung  erfolgt,  entfernt  und  statt  dessen  ein  Langsieb  S  um 
den  Cylinder  und  die  Walzen  a  bis  f  gespannt.  Die  wie  beim  Cylinder- 
systeme  sich  bildende  Papierschicht  wird  vom  Siebe  nach  seinem  Ab- 
laufe vom  Cylinder  durch  dasselbe  getragen,  ein  Theil  des  Wassers 
kann  sich  dabei  absondern,  bis  die  gewöhnliche,  auf  die  Walze  c  ge- 
prefste  Gautsch  walze  i?,  welche  vorher  eine  starke  Entwässerung  des 
Papieres  erzielt,  die  Papierschicht  durch  den  über  B  laufenden  Filz  F 
aufnimmt  und  der  ersten  Nafspresse  W  zuführt.  Die  Cylinderlager  werden 
durch  Schrauben  H  niedergehalten,  damit  der  Cylinder  von  dem  Siebe  S 
nicht  ausgehoben  werden  kann.  Die  Siebreinigung  erfolgt  durch  ein  inner- 
halb des  Sieblaufes  liegendes  Spritzrohr,  also  von  innen  nach  aufsen,  was 
eben  für  Cylindermaschinen  als  Aufgabe  hingestellt  wurde.  Die  ver- 
schiedene Breite  der  Papierbahn  auf  dem  Siebe  läfst  sich  hier  nicht,  wie 
bei  dem  gewöhnlichen  Cylinder,  durch  Belegen  des  Siebes  erreichen: 
zu  diesem  Zwecke  sind  vielmehr  unterhalb  des  Siebes  auf  den  Cylinder 
Gummibänder  aufgezogen,  welche  in  verschiedener  Breite  vorrätbig  ge- 
halten werden,  um  den  Durchgang  des  Wassers,  also  auch  die  Faser- 
absetzung an  beliebigen'  Stellen  zu  verhindern.  Oberhalb  des  Cylinders 
liegt  ein  Spritzrohr  g  zum  Reinhalten  des  Untersiebes  und  der  Gummi- 
bänder auf  dem  Cjlinder. 

Bei  der  Stoffzuführung  zur  Stenger' sehen  Maschine  ist  noch  eine 
Neuerung  zu  bemerken,  welche  ebenso  gut  auch  an  anderen  Papier- 
maschinen anzubringen  ist  und  den  Zweck  hat,  die  lästige  Schaumbildung 
zu  beseitigen.  An  Stelle  der  gewöhnlichen  Pumpen  oder  Schöpfräder 
zum  Heben  des  aus  dem  Cylinder  zurückfliefsenden  Wassers  und  zur 
gleichmäfsigen  Zuführung  von  Papierbrei  sind  Schöpfkasten  angeordnet, 
welche  nur  sehr  langsam  zu  gehen  brauchen.  Das  aus  dem  Cylinder 
durch  die  Röhre  k{  kommende  Wasser,  wie  der  neue  aus  einer  Rühr- 
biitte  durch  das  Rohr  h  zutretende  Papierbrei  gelangen  jeder  in  eine 
Kufe /c,  in  welcher  sich  vermöge  der  Kurbeln  ein  an  der  Stange;;  an- 
gehängter Kasten  auf-  und  abbewegt.  Beim  Niedergange  tritt  durch 
eine  Klappe  am  Boden  dieses  Kastens  Flüssigkeit  in  denselben,  welche 
beim  Aufgange  in  der  höchsten  Stellung  durch  selbstthätiges  Umkippen 
in  die  Rinne  o  ausgegossen  wird.  In  der  Rinne  o  findet  die  Vermischung 
von  Wasser  und  Papierbrei  statt,  die  Masse  geht  durch  den  Knoten- 
fanger li  und  gelangt  dann  in  den  Cylinderkasten  E.  Der  Fassungsraum 
der  Schöpfkasten  m  läfst  sich  durch  Verstellung  an  den  Seitenwänden 
nach  Bedarf  regeln. 

Diese  combinirte  Maschine  soll  namentlich  bei  Herstellung  dünner 
Pappe  o.  dgl.  und  im  Stoffe  gefärbter  Tapetenpapiere  mit  Vortbeil  ver- 
wendet werden  können;  obzwar  deren  Ausführung  die  Maschinenbau- 
Gesellschaft  Golzern  bei  Grimma  übernommen  hat,  ist  sie  noch  nicht 
den  Erwartungen  gemäfs  eingeführt  worden.  Als  Ursache  dürften  nament- 
lich die  grofsen  Herstellungskosten  (ungefähr  30000  M.),  wie  auch  die 
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durch  die  nicht  glücklich  getroffene  Anordnung  des  Sieblaufes  verursachte 
geringe  Dauer  der  Siebe  anzuführen  sein. 

Das  auf  der  Cylindermaschine  erzeugte  Papier  besitzt  gegen  das 
von  Langsiebmaschinen  immer  eine  gröfsere  Durchsichtigkeit  und  die 
einfache  Cylindermaschine  eignet  sich  zur  Herstellung  dickerer  Papiere 
weniger.  Man  kann  jedoch,  wie  dies  in  Nordamerika  bereits  vielfach 
der  Fall  sein  soll  und  bei  Ad.  Kaufmanns  Pappenmaschine  (vgl.  1880 
237  *  447)  hervorgehoben  wurde,  solche  starke  Papiere  durch  Vereinigung 
mehrerer  auf  Cylindem  gewonnenen  schwächeren  Papierschichten  erzielen. 
Eine  zusammengesetzte  Cylindermaschine  dieser  Art  ist  in  Fig.  11  Taf.  22 
dargestellt  und  wird  von  G.  Joachim  und  Sohn  in  Schweinfurt  nach 
amerikanischem  Vorbilde  gebaut.  Aus  dem  Knotenfängerkasten  H  wird 
der  Papierbrei  durch  das  Rohr  G  in  der  Mitte  in  den  Behälter  J  geführt 
und  aus  demselben  zu  beiden  Seiten  durch  Rohre  in  die  den  Sieb- 
cylindern  A  und  B  zugehörenden  Kasten  E  und  E{  geleitet,  um  aus 
diesen  in  die  Cylinderkasten  zu  gelangen.  Nachdem  die  Papierschicht 
des  Cylinders  B  durch  die  Gautschwalze  D  von  dem  Filze  K  aufgenommen 
ist,  wird  auf  die  Walze  D  noch  die  Papierschicht  des  Cylinders  A  von 
der  zweiten  Gautschwalze  C  geprefst  und  die  beiden  vereinigten  Papier- 
bahnen auf  dem  Filze  K  der  Nafspresse  F  zugeführt. 

Eine  Erweiterung  dieses  Arbeitsprinzipes,  wie  es  übrigens  schon 
A.  Kaufmann  angegeben  hat,  findet  sich  in  der  durch  Fig.  9  Taf.  22  ver- 
anschaulichten Karionmaschine  von  F.  Taurcr  in  Dellach,  Kärnten  (Oester- 
reichisch- Ungarisches  Patent  vom  29.  April  1884),  deren  Ausführung 
A.  Oeser's  Nachfolger  in  Penig  übernommen  hat.  Es  sind  4  Siebcylinder 
vorhanden  und  die  beiden  auf  je  zwei  Cylindern  gebildeten  Doppel- 
schichten werden  in  einer  Nafspresse  C  vereinigt,  wobei  jedoch  die  von 
den  ersten  beiden  Cylindern  herrührende  Doppelbahn  erst  schon  einmal 
geprefst,  dann  von  einem  besonderen  Tragfilze  zugeführt  und  vorher  ge- 
wendet wird,  so  dafs  die  inneren  Seiten  der  Papierbahnen  mit  einander 
in  Berührung  kommen.  Eine  Maschine  dieser  Art  liefert  bei  einer 
Arbeitsbreite  von  lm,2  bis  zu  3000k  Holzpappe  in  24  Stunden  und  ist 
es  möglich  gewesen,  auch  schwere  Kartone,  bis  750s  Gewicht  auf  l'im, 
zu  erzeugen. 

Eine  Eigentümlichkeit  der  Cylindermaschine  besteht  noch  darin, 
dafs  man  mit  derselben  im  Stande  ist,  durch  einfaches  Belegen  des 
Cylindersiebes  mit  Längs-  und  Querstreifen  von  Wachstuch  o.  dgl.  statt 
einer  fortlaufenden  Papierschicht  einzelne  Blätter  oder  Bogen  zu  erzeugen 
und  dieselben  auch  gleichzeitig  mit  Wasserzeichen  zu  versehen.  In 
jüngster  Zeit,  wo  die  Mode  wieder  den  Bedarf  an  geschöpftem  Papiere 
vergröfsert  hat,  d.  h.  solchen  Papieres,  welches  mit  seinen  rauhen  Rändern 
und  dem  Wasserzeichen  in  Betreff  seiner  Güte  über  allen  Zweifel  ge- 
stellt ist,  hilft  man  der  Handschöpferei  mit  solchen  Einrichtungen  nach. 
So  sind  u.  a.  in  Ober-Italien  einige  nur  für  Herstellung  von  Bogen  con- 
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struirte  Cylindermaschinen  im  Gange  und  Th.  Bell  und  Comp,  in  Kriens 
bei  Luzern  hatten  eine  solche  Maschine,  welche  hier  in  Fig.  10  Taf.  22 
dargestellt  ist,  auf  der  Schweizerischen  Landesausstellung  1883  vor- 
geführt. Die  von  der  Gautschwalze  G  vom  Cylinder  C  in  Form  von 
Bogen  abgenommene  Papierschicht  wird  auf  dem  Filze  F  den  zwei  Nafs- 
pressen  P  und  P\  zugeführt,  zwischen  denselben  aber  noch  durch  einen 
Oberfilz  durchgeleitet,  um  zu  verhindern,  dafs  die  einzelnen  Bogen  an 
den  oberen  Prefswalzen  hängen  bleiben.  Die  Papierbogen  werden  dann 
auf  dem  Tische  T  von  dem  Filze  F  abgenommen  und  weiter  ganz  so 
wie  die  von  Hand  geschöpften  Bogen  getrocknet,  geleimt  und  zugerichtet. 

(Schlufs  folgt.) 


Hertel's  Rückschlagventil  mit  Luftkatarakt. 

Mit  Abbildung. 

Im  Allgemeinen  können  die  Druckventile  der  Luftverdichtungspumpen 
für  hohen  Druck  bei  schnellem  Gange  der  letzteren  nur  einen  sehr 
geringen  Hub,  womöglich  nicht  mehr  als  5mm  erhalten,  da  sonst  die 
Schläge  beim  Oeffnen  und  Schliefsen  so  heftig  werden,  dafs  eine  rasche 
Zerstörung  der  Ventile  und  Ventilsitze  unausbleiblich  ist.  Diese  geringe 
Eröffnung  der  Ventile  bedingt  aber  eine  grofse  Zahl  derselben,  um  den 
erforderlichen  Durchgangsquerschnitt  zu  erhalten,  da  die  Gröfse  der 
Ventile  eine  beschränkte  ist.  Um  nun  eine  gröfsere  Erhebungshöhe  der 
Ventile  gestatten  und  damit  die  Zahl  derselben  herabziehen  zu  können, 
ohne  mit  dem  gröfseren  Hube  eine  für  den  Bestand  der  Ventile  gefährliche 
Beschleunigung  derselben  in  den  Kauf  nehmen  zu  müssen,  ordnet 
E.  L.  Hertel  in  Würzen  (::D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  27413  vom  1.  December 
1883)  eine  Art  Luftkatarakt  in  Verbindung  mit  jedem  Ventile  an. 

Wie  aus  beistehender  Figur  hervorgeht,  ist  der  Stift  des  Ventil- 
körpers zu  einem  Scheibenkolben  verbreitert,  welcher  in  einem  cylindrischen 
mit  dem  Ventilsitze  ein  Ganzes  bildenden  Gehäuse  a 
mit  aufgeschraubtem  Deckel  eine  gewisse  Luftmenge 
abschliefst.  Diese  steht  anfänglich  durch  den  Kanal  i 
mit  der  Ventilkammer  in  Verbindung  und  hindert 
sonach  das  rasche  Oeffnen  des  Ventiles  nicht.  Bei 
einer  gewissen  Eröffnung  des  letzteren  wird  jedoch 
die  Bohrung  i  durch  den  Kolben  verdeckt,  so  dafs 
nun  die  eingeschlossene  Luftmenge  ein  Luftkissen 
bildet,  welches  den  Stofs  des  geöffneten  Ventiles  auf- 
fängt. Beim  Schlüsse  des  Ventiles  wirkt  die  eingeschlossene  Luft,  die 
Feder  o  unterstützend,  zunächst  beschleunigend;  gegen  Ende  aber  tritt 
eine  Luft  Verdünnung  ein,  da  der  feine  Kanal  i  nicht  genug  Luft  eintreten 
läfst,  und  wird  daher  die  Geschwindigkeit  kurz  vor  dem  Aufschlagen  des 
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Ventiles  so  weit  vermindert,  dafs  dasselbe  nicht  gefährdet  ist.  Um  das 
Luftkissen  wirksamer  zu  machen,  kann  der  mittlere  Ansatz  des  Deckels 
des  Gehäuses  </,  welcher  hier  nur  zum  Halten  der  Feder  o  dient,  kolben- 
artig in  die  Bohrung  des  Ventilstiftes  eingepafst  werden,  so  dafs  zwei 
abgeschlossene  Luftmengen  vorhanden  sind,  von  welchen  die  innere  keinen 
Ausweg  hat.  Für  Wasserpumpen  ist  eine  Vereinfachung  angegeben,  bei 
welcher  die  Oeffhuns;  i  und  die  Feder  o  fortbleiben  können. 
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(Patentklasse  31.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  253  S.  363.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Ernst  Körting  in  Hannover  (*D.  R.  P.  Nr.  29840  vom  25.  Juni  1884) 
hat  ein  Formcerfahren  angegeben,  welches  für  die  Herstellung  von  Säulen, 
Trägern,  Röhren,  überhaupt  von  solchen  Gegenständen,  welche  bei 
großer  Längenausdehnung  eine  nahezu  gleichbleibende  Querschnittsform  be- 
sitzen, von  Wichtigkeit  erscheint.  Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs 
der  Formsand,  welcher  bis  jetzt  meistens  durch  Stampfen  gegen  das 
Modell  gedrückt  wird,  durch  zwei  nach  einander  zu  benutzende  Walzen 
gegen  das  Modell  geprefst  wird.  Die  zuerst  arbeitende  Walze  hat  die 
Form  eines  Rotationskörpers,  dessen  Erzeugende  sich  dem  abzuformen- 
den Gegenstände  möglichst  anschliefst,  jedoch  unter  Beibehaltung  eines 
stets  gleichbleibenden  Zwischenraumes  zwischen  Modell  und  Walze, 
der  beim  Formen  durch  den  gesiebten  Formsand  ausgefüllt  wird.  Die 
zweite  Walze  ist  eine  gewöhnliche  Flachwalze.  Beim  Formen  wird 
das  Modell  wie  gewöhnlich  mit  gesiebtem  Sande  bedeckt,  dann  der 
Kasten  bis  zu  einer  gewissen,  für  das  gleiche  Modell  immer  gleichen 
Höhe  mit  Sand  voll  geschaufelt  und  nun  die  erste  Walze  eingelegt  und 
einige  Mal  hin  und  her  gerollt.  Vermöge  ihres  Profites  drückt  die  Walze 
den  Sand  allmählich  in  einer  gleichdicken  Schicht  um  das  Modell  herum 
an  und  zwar  bei  wiederholtem  Abformen  des  gleichen  Modelles  auch 
immer  mit  der  gleichen  Kraft,  was  bei  Massenfabrikation,  um  Ausschufs 
zu  vermeiden,  besonders  zu  beachten  ist.  Ein  weiterer  Vortheil,  welchen 
die  Anwendung  der  Profilwalze  gegenüber  dem  Stampfen  noch  hat,  ist 
der,  dafs  es  dem  Former  unmöglich  gemacht  wird,  auch  beim  nach- 
läfsigsten  Arbeiten  das  Modell  zu  beschädigen,  da  die  Walze  dasselbe 
nicht  berühren  kann.  Nachdem  durch  die  Profilwalze  der  Sand  in  gleich- 
mäfsiger  Stärke  um  das  Modell  herumgeprefst  ist,  wird  Sand  in  den 
Kasten  nachgefüllt  und  nun  gewöhnlich  gleich  so  hoch  im  Kasten  an- 
gehäuft, dafs  der  Sand  im  festgewalzten  Zustande  denselben  mehr  als 
ausfüllt.  Die  Profihvalze  wird  dann  mit  einer  genügend  schweren  Flach- 
walze vertauscht,  der  Sand  flach  abgewalzt  und  die  über  den  Kasten 
noch  vorspringende  Sandmasse  abgestrichen,  so  dafs  der  Kasten  fertig  ist. 
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Erfahrungsmäi'sig  walzen  bei  günstigen  Modellen  2  Mann  so  viele 
Kasten  ohne  Anstrengung  fertig,  wie  6  geübte  Former  mit  Aufbietung 
aller  Kräfte  aufstampfen  können,  und  während  das  Stampfen  geübte  zu- 
verlässige Handwerker  erfordert,  kann  die  Walze  von  gewöhnlichen 
Tagelöhnern  bedient  werden.  Die  Firma  Gebrüder  Körting  benutzt  dieses 
Verfahren  seit  Mitte  vorigen  Jahres  zum  Formen  ihrer  Rippenheizkörper. 
Dieselben  lassen  an  Sauberkeit  und  Genauigkeit  der  Ausführung  nichts 
zu  wünschen  übrig.  Die  Arbeit  zum  Kerneinlegen  und  Fertigstellen  der 
Kasten  zum  Gusse  liefert  jeder  Arbeiter  an  Rippenheizkörpern  (Röhren 
und  Heizelementen)  —  nach  gef.  Mittheilung  der  Fabrik  —  etwa  500k 
im  Tage  von  10  Arbeitsstunden  mit  ungefähr  10  Proc.  Ausschufs,  trotz- 
dem sämmtliche  Formen  nafs  gegossen  werden. 

Nach  der  Patentschrift  hat  der  zur  Ausführung  des  Verfahrens  con- 
struirte  Apparat  die  in  Fig.  1  und  2  Taf.  23  dargestellte  Einrichtung: 
Auf  dem  Tische  T  ruht  das  halbe  Modell  A  des  Muffenrohres,  umgeben 
vom  Formkasten  B.  Parallel  mit  den  Seitenwänden  des  Kastens  liegen 
die  Schienen  s,  welche  an  dem  einen  Ende  um  einen  festen  Zapfen 
drehbar  und  auf  ihrer  Oberfläche  mit  Zähnen  versehen  sind.  Zwischeu 
diesen  Schienen  ruht  auf  einer  Achse  a  die  Profilwalze  C,  welche  also 
durch  die  Kurbel  k  mittels  der  in  die  Zahnstangen  eingreifenden  Zahn- 
räder r  gleichmäfsig  über  das  Modell  hinweg  gerollt  werden  kann. 
Da  nun  die  Schienen  s  an  ihren  freien  Enden  nicht  unterstützt  sind, 
so  ist  klar,  dafs  die  Walze  C  mit  ihrem  ganzen  Gewichte  auf  den  über 
dem  Modelle  im  Formkasten  befindlichen  Sand  prefst  und  denselben 
gleichmäfsig  zusammendrückt.  Da  aber  die  Walze  immer  nur  auf  einen 
kleinen  Theil  der  Sandoberfläche  wirkt,  so  wird  die  Pressung  grofs 
genug  sein,  um  feste  Formen  zu  erhalten. 

M.  R.  Moore  in  Indianapolis,  Nordamerika  (Englisches  Patent,  1884 
Nr.  10436)  bringt  eine  Formmaschine  in  Vorschlag,  bei  welcher,  wie  in 
Fig.  3  Taf.  23  angedeutet  ist,  der  Druckkopf  J  zum  Feststampfen  des 
Formsandes  aus  einer  gröfseren  Zahl  von  verschiebbaren  Stempeln  be- 
steht, die  auf  eigenthümliche  Weise  der  verschiedenen  Begrenzung  der 
Modelle  entsprechend  der  Höhe  nach  so  eingestellt  werden,  dafs  die 
Druckplatte  unter  sich  überall  gleich  hohe  Sandschichtdicke  vorfindet. 
Die  Druckstempel  J  werden  von  einem  Ringe  r  zusammen  gehalten: 
an  r  ist  ein  Rahmen  rt  befestigt,  welcher  unten  durch  eine  elastische 
Haut  G  o.  dgl.  und  oben  durch  den  Kolben  K  luftdicht  abgeschlossen  ist. 
Zwischen  Kolben  K  und  Haut  G  wird  durch  den  Hahn  g  Prefsluft  o.  dgl. 
eingelassen  und  dann  der  Kolben  K  durch  einen  Kurbelmechanismus  H 
in  Gang  gesetzt,  so  dafs  der  ganze  Druckkopf  J  auf  und  ab  bewegt 
wird  und  dabei  auf  den  Formsand  einwirkt,  welcher  auf  die  Modelle  C 
in  möglichst  gleichförmiger  Schicht  aufgetragen  ist  und  somit  gleich- 
mäfsig zusammengedrückt  wird. 

Zum  Formen  von  Maschinentheilen  verschiedener  Höhe,  besonders 
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Riemenscheiben  u.  dgl.  (vgl.  auch  Hertzog  1884  252  "454),  schlägt  Jul. 
Wurmbach  in  Bockenheim -Frankfurt  a.  M.  (*D.  R.  P.  Nr.  29457  vom 
2.  Mai  1884)  die  in  Fig.  4  bis  6  Taf.  23  veranschaulichte  Einrichtung 
vor.  In  dem  Formtische  a  ruht  ein  Einsatz,  welcher  aus  auf  dem  vier- 
armigen  Kreuze  k  befestigten  concentrischen  Ringen  b  besteht.  Zwischen 
den  Armen  dieses  Kreuzes  k  kann  ein  gegen  ersteres  versetztes  vier- 
armiges  Kreuz  d  mittels  der  Schraube  f  auf  und  ab  bewegt  werden. 
In  die  Zwischenräume  r  der  concentrischen  Ringe  b  wird  das  Modell 
des  Riemenscheibenki-anzes  eingesetzt  und  dasselbe  durch  Heben  oder 
Senken  des  Armkreuzes  d  mehr  oder  weniger  hoch  über  die  Oberfläche 
des  Einsatzes  b  eingestellt.  Hiernach  richtet  sich  auch  die  Breite  des 
fertigen  Riemenscheibenkranzes.  Hat  man  von  diesen  Einsätzen  2  Stück, 
bei  denen  die  Zwischenräume  des  einen  den  concentrischen  Ringen  des 
anderen  entsprechen,  so  genügen  diese  zur  Herstellung  von  in  sehr 
weiten  Grenzen  verschiedenen  grofsen  Riemenscheiben.  Die  Befestigung 
der  Kranzmodelle  auf  dem  Armkreuze  d  geschieht  mittels  Hilfe  eines 
Bajonnetverschlusses,  indem  die  wagerechten  Rippen  e  der  Arme  d  in 
am  Modelle  angebrachte  Unterschneidungen  eingreifen. 

Hat  man  nun  das  Kranzmodell  in  der  richtigen  Höhe  eingestellt, 
so  legt  man  auf  den  Einsatz  b  um  und  in  das  Modell  Blechplatten  m 
und  n  und  befestigt  diese  auf  b  mittels  Stifte.  Diese  Theile  bilden  also  auf 
diese  Weise  die  Modellplatte,  auf  welcher  der  Sand  festgestampft  wird. 
Auf  m  wird  dann  das  Modell  der  Nabe  und  der  Speichen  befestigt  und 
nun  der  Kasten  aufgesetzt  und  festgestellt.  Hat  man  denselben  voll 
Sand  gestampft,  so  zieht  man  das  Kranzmodell  durch  Drehen  der  Schraube/" 
langsam  nach  unten  hinaus  und  hebt  den  Kasten  von  dem  Einsätze  ab. 

Zum  Zusammenhalten  der  Kastenhälften  verwendet  Wurmbach  statt 
der  sonst  üblichen  festen  Führungsstifte  auf-  und  abschiebbare  Riegel, 
welche  beim  Aufsetzen  der  Kasten  an  Knaggen  aufgehängt,  nach  dem 
Zusammensetzen  der  Kastenhälften  aber  herabgezogen  und  mit  ihrem 
oberen  Hakenende  unter  die  Knaggen  eingerückt  und  gegen  Rück- 
verschiebung gesichert  werden. 

Bei  der  Herstellung  der  Form  für  Riemenscheiben  mit  zwei  Arm- 
reihen wird,  wie  Fig.  6  zeigt,  die  innere  Blechplatte  m  und  ihre  halbe 
Armreihe  so  viel  gehoben,  als  der  halbe  Abstand  der  beiden  Armreihen 
betragen  soll,  und  durch  den  Untersatz  t,  welcher  nebst  der  aufliegen- 
den Blechplatte  m  genau  eingestellt  ist,  in  dieser  Lage  gehalten.  Auf 
die  äufsere,  auf  dem  Formtische  liegen  bleibende  Platte  n  wird  dann 
eine  Formkastenhälfte  aufgesetzt,  aufgestampft  und  dann  abgehoben. 
Die  zweite  Formkastenhälfte  wird  in  gleicher  Weise  aufgestampft.  In 
jeder  Kastenhälfte  verbleibt  also  eine  der  Höhe  des  Untersatzes  i  ent- 
sprechende Aussparung.  Der  Untersatz  wird  nun  entfernt,  die  Platte  m 
unmittelbar  auf  den  Tisch  gelegt,  der  Modellring  c  genau  so  hoch  ein- 
gestellt,  als  die  Höhe  des  Untersalzes  i  beträgt,  im  Inneren  auf  ganze 
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Höhe  voll  gestampft  und  dann  der  Sand  genau  auf  Oberkante  des  Ringes 
abgestrichen.  Durch  Hinunterziehen  des  Modellringes  c  erhält  man  dann 
einen  Sandcylinder,  welcher  genau  in  die  Aussparung  einer  Formkasten- 
hälfte pafst  und  so  in  dieselbe  eingesetzt  wird,  dafs  die  in  der  Kasten- 
hälfte und  dem  Mittelstücke  geformten  halben  Ann  reihen  sich  genau 
decken.  Ein  solches  Mittelstück  mufs  demnach  für  jede  Formkasten- 
hälfte hergestellt  werden. 

Um  diese  Mittelstücke  bequem  handhaben  zu  können,  wird  ein  zer- 
legbarer Sandträger  in  dieselben  eingestampft,  welcher  nach  dem  Gusse 
leicht  aus  einander  genommen  und  zwischen  den  Armreihen  in  Theilen 
hervorgeholt  werden  kann.  Zu  diesem  Zwecke  besteht  der  Sandträger  aus 
zwei  mittels  Keilbolzen  zu  verbindenden  Ringhälften  und  einer  Anzahl 
einzelner  Arme,  welche  in  die  schwalbenschwanzförmigen  Nuthen  an  der 
Aufsenseite  des  Ringes  eingesetzt  und  durch  Holzkeile  festgehalten  werden. 

Die  gebräuchlichsten  Zahnräderformmaschinen  zerfallen  in  zwei 
Hauptgruppen,  in  freistehende  versetzbare  Maschinen  und  in  Bock- 
maschinen. 

Bei  den  freistehenden  versetzbaren  Maschinen  liegt  die  Form  un- 
beweglich im  Fufsboden,  am  Formkasten  kommt  nur  ein  Obertheil  zur 
Anwendung  und  die  auf  einem  Dorne  ruhende  Maschine  wird  nach  dem 
Formen  der  Zähne  fortgenommen.  Diese  Maschine  ist  für  kleinere  Zahn- 
räder sehr  gut  brauchbar;  für  grofse  Raddurchmesser  angewendet,  ist 
sie  aber  nicht  fest  genug,  so  dafs  infolge  dessen  die  Formen  nicht  mehr 
genau  werden.  Dieses  Maschinensystem  hat  ferner  den  Nachtheil,  dafs 
beim  Formen  der  Räder  ein  Zeitverlust  entsteht,  weil  man  zur  Her- 
stellung des  Obertheiles  der  Form  erst  ein  Lager  bereiten  mufs,  welches 
dann  wieder  beseitigt  wird. 

Die  Bockmaschinen  stehen  fest  und  erfordern  vollständige  Form- 
kasten, welche  bei  Seite  gesetzt  werden,  sobald  die  Zähne  geformt  sind, 
umv  anderen  Formen  Platz  zu  machen.  Grofse  und  schwere  Formen 
erfordern  hier  aber  kostspielige  Formmaschinen  und  die  Fortschaffung 
der  ersteren  bietet  bedeutende  Schwierigkeiten. 

Diese  Nachtheile  beseitigen  Briegkb,  Hansen  und  Comp,  in  Gotha 
(*D.  R.  P.  Nr.  28  591  vom  26.  Februar  1884)  dadurch,  dafs  sie  die  Form- 
kasten auf  einer  Grundmauer  festlagern  und  die  fortnehmbare  Maschine 
mit  ihrem  breiten  Fufse  im  Inneren  des  Formkastens  stehend  auf  der 
Bodenplatte  befestigen,  so  dafs  ein  genaues  Formen  der  Zäbne  selbst 
bei  grofsen  Rädern  ermöglicht  ist. 

Die  starke  sternförmige  Bodenplatte  A  (Fig.  7  und  8  Taf.  23)  ist 
auf  der  Grundmauer  B  fest  verankert  und  trägt  die  Formkastenunter- 
theile  a,  b  und  c,  welch  letztere  die  Mittelkasten  </,  e  und  f  aufnehmen. 
Die  Räderformmaschine  F  ist  in  die  Mitte  des  Formkastens  hineingestellt 
und  mit  dem  breiten  Fufse  C  auf  dem  Kastentheile  a  durch  übergreifende 
Flanschen  unverrückbar  befestigt.    Die  Formkastenuntertheile  a,  b  und  c 
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werden  fast  immer  liegen  bleiben  können,  während  der  Mittelkasten  d 
nur  herausgenommen  wird,  wenn  gröfsere  Räder  Von  mehr  als  einer 
gewissen  Zahnbreite  geformt  werden.  Ist  mit  Hilfe  des  Zahnmodelles 
das  Rad  vollständig  geformt,  so  wird  die  Maschine  herausgehoben. 

Herrn.  Leopold  in  Berlin  (*  D.  R.  P.  Nr.  28  032  vom  22.  Januar  1884) 
stellt  die  Theilfuge  von  Riemenscheiben ,  welche  in  den  Armen  getheilt 
sind,  auf  die  Weise  her,  dafs  das  Sprengen  derselben  wesentlich  er- 
leichtert wird.  Zu  diesem  Behufe  ordnet  man  die  Theilfuge  a  (Fig.  9 
Taf.  23)  concav  an,  so  dafs  die  beiden  Hälften  gewissermafsen  nur  an 
Berührungslinien  zusammenfallen.  Das  Formen  des  Hoblraumes  A  wird 
durch  Einlegen  eines  Kernes  ermöglicht;  dieser  Kern  würde  jedoch 
wegschwimmen,  wenn  er  nicht  eine  entsprechende  Auflage  erhielte. 
Diese  Auflage  wird  nun  durch  Verbindung  des  Kernes  A  mit  den  Neben- 
kernen b  erzielt,  welche  letzteren  gleichzeitig  dazu  dienen,  die  Schrauben- 
löcher herzustellen,  die  zum  Zusammenschi-auben  der  beiden  Gufshälften 
nach  dem  Sprengen  dienen.  Ferner  legt  sich  der  Kern  A  noch  an  den 
mittleren  Kern  ß  der  Nabe  bei  c  an.  Hierdurch  wird  aufser  einem  ge- 
nauen Auflager  noch  erreicht,  dafs  auch  das  Material,  mit  welchem 
beide  Scheibenhälften  in  der  Nabe  zusammenfallen,  geringeren  Quer- 
schnitt erhält  und  in  Folge  dessen  das  Sprengen  erleichtert. 

Um  möglichst  wenig  Modelle  für  gufseiserne  Fensterrahmen  zu  ge- 
braueben, stellen  Potthoff  und  Flume  in  Louisenhütte  bei  Lünen  a.  d. 
Lippe  (*D.  R.  P.  Nr.  28  795  vom  10.  April  1884)  Modelle  her,  bei  welchen 
der  äufsere  Rahmen,  der  Bogen  und  die  Längssprossen  fest  mit  einander 
verbunden  sind,  während  die  Quersprossen,  deren  unterste  den  Wasser- 
schenkel bildet,  in  der  Richtung  der  Längssprossen  verschiebbar  sind. 
Nach  der  bestimmten  Höhe  und  Theilung  des  Rahmens  werden  die 
Quersprossen  durch  Schrauben  befestigt.  Die  überstehenden  Enden  wer- 
den in  der  Sandform,  nachdem  das  Modell  daraus  entfernt  ist,  mit  Sand 
gefüllt. 

Das  Patent  "Nr.  28454  vom  15.  Januar  1884  von  J.  P.  Goulson  und 
Adolf  Spiel  in  Berlin  betrifft  einen  zerlegbaren  Metallkern  und  eine  zerleg- 
bare Form  zum  Giefsen  von  Geruchverschlüssen  aus  Blei.  In  Bezug  auf 
die  Form  der  einzelnen  Theile  mufs  auf  die  Patentschrift  verwiesen 
werden. 

Fr.  Bankloh  in  Witten  (D.  R.  P.  Nr.  28267  und  28314  vom  30.  De- 
cember  1883)  bestreicht  die  Gußstahl- Formen,  nachdem  das  Modell  her- 
ausgenommen ist,  mit  einer  Masse  aus  25  Proc.  Tiegelschalenmehl, 
46,5  Proc.  Chamottesteinmehl,  12,5  Proc.  grünem  Formsand,  12,5  Proc. 
gemahlenem  weifsem  Thon  und  3,5  Proc.  Pottloh.  Alsdann  werden  die 
Formen  5  Minuten  lang  getrocknet  und  dann  mit  einem  Spatel  polirt; 
hierauf  erwärmt  man  die  Formen  12  Stunden  lang  in  einem  Wärmofen, 
reinigt  dieselben  von  Staub  und  trägt  eine  dünnere  Streichmasse  auf, 
welche  besteht  aus: 
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Chamotte 12,5  Proc. 

Chamottesteinmehl 50 

Kokesmehl 12,5 

Gemahlener  weifser  Thon 12,5 

Gyps 6,25 

Pottloh 6.25 

C.  M.  Pielsticker  in  London  und  Friedr.  C.  G.  Müller  in  Brandeubur«- 
(*D.  R.  P.  Nr.  29  548  vom  8.  Februar  1884)  liefsen  sich  ein  Verfahren 
und  einen  Apparat  patentiren,  um  Draht,  Stangen,  Platten,  Schienen 
u.  dgl.  unmittelbar  aus  geschmolzenem  Eisen  beliebigen  Kohlenstoffgehaltes 
herzustellen. 

A  (Fig.  10  Taf.  23)  ist  ein  aus  Stahlblech  hergestellter,  mit  dem 
Deckel  F  verschliefsbarer  Cylinder.  Cylinder  wie  Deckel  sind  inwendio- 
mit  einem  200mm  dicken  Futter  feuerfesten  Materials  D  ausgekleidet. 
Der  Deckel  enthält  ein  Mannloch  H;  ebenso  befindet  sich  nahe  dem 
Boden  des  Cylinders  ein  Mannloch  K.  Gegenüber  K  befindet  sich  in 
der  Wand  des  Cylinders  A,  sowie  in  seiner  Auskleidung  D  eine  runde 
Oefmung,  welche  in  den  gufseisernen  Hohlcylinder  B  führt.  In  B  pafst 
der  eylindrische  Hohlkörper  c  aus  Gufseiseu,  welcher  in  seiner  Achse 
die  Röhre  d  enthält;  letztere  ist  aus  Stahl  oder  Bronze  hergestellt,  in- 
wendig polirt  oder  auch  mit  einem  harten,  nicht  metallischen  Stoff  aus- 
gekleidet; ihr  Profil  ist  gleich  oder  annähernd  gleich  demjenigen  des  zu 
erzeugenden  Gegenstandes. 

Der  die  Röhre  d  umschliefsende  Hohlkörper  c  ist  an  seiner  ab- 
gerundeten Stirnfläche  cylindrisch  ausgedreht,  um  das  Mundstück  in  auf- 
zunehmen, welches  aus  einem  möglichst  dichten  und  chemisch  wider- 
standsfähigen feuerfesten  Materiale  gebrannt  ist  und  eine  Durchbohruno 
besitzt.  In  den  um  die  Röhre  d  innerhalb  c  verbleibenden  Hohlraum  kann 
eine  Kühlflüssigkeit  eingeleitet  werden.  Bevor  das  Kühlrohr  c  eingesetzt 
wird,  wird  es  vorn  mit  breiiger  feuerfester  Masse  umgeben,  wodurch 
nachher  ein  dichtes  Zusammenschliefsen  mit  der  Fütterung  des  Raumes  A 
gesichert  ist. 

Der  Betrieb  des  Apparates  gestaltet  sich,  wie  folgt:  Zuerst  steckt 
man  durch  die  Form  d  einen  ihrem  Querschnitte  genau  entsprechenden 
Ei>enstab,  dessen  Enden  sowohl  in  den  Raum  A,  als  auch  nach  aufsen 
hervorragen.  Darauf  wird  der  Raum  A  bei  geöffneten  Mannlöchern 
durch  Gas  oder  Kohle  gehörig  vorgewärmt.  Nachdem  dann  das  Mann- 
loch K  geschlossen  und  Kühlflüssigkeit  durch  c  geleitet  ist,  wird  .4 
mit  möglichst  hitzigem  Eisen  oder  Stahl  durch  die  Oeffnung  H  voll- 
gegossen. Kurze  Zeit  darauf  wird  der  in  der  Form  d  steckende  Eisen- 
stab vorwärts  gezogen,  das  in  A  enthaltene  flüssige  Metall  folgt  dem 
Stabe,  erstarrt  innerhalb  der  Form  d,  bildet  mit  dem  zuvor  abgeschmol- 
zenen Stabe  einen  zusammenhängenden  prismatischen  Körper,  welchen 
man  ununterbrochen  aus  der  Form  zieht,  bis  der  Inhalt  von  A  er- 
schöpft ist.   Die  Kraft,  welche  den  eingeführten  Stab  und  darauf  den  neu 
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entstandenen  prismatischen  Eisenkörper  aus  der  Form  zieht,  geht  von 
einem  oder  mehreren  unter  passenden  Winkeln  aufgestellten  Walzenpaaren 
aus,  deren  Kaliberöffnung  in  der  verlängerten  Achse  von  d  liegt.  Die 
Geschwindigkeit  der  Walzen  wird  so  geregelt,  dafs  der  Metallfaden 
hellroth  glühend  aus  der  Röhre  d  tritt.  Scharfe  Kanten  darf  letztere 
nicht  haben;  diese  müssen  in  dem  Walzwerke  hergestellt  werden.  Die 
Zugkraft  braucht  dagegen  nicht  von  den  Walzen  auszugehen.  Man 
kann  den  Draht  auch  durch  2  Walzen  in  einem  entsprechenden  Kaliber, 
welches  den  Drahtquerschnitt  noch  vermindert,  hindurch  ziehen. 

Um  Gasausscheidungen  aus  dem  Metalle  im  Behälter  A  zu  verhindern, 
läfst  man  in  den  oberen  Theil  desselben  flüssige  Kohlensäure  eintreten. 

Die  Herstellung  schwerer  prismatischer  Eisenkörper  soll  nach  diesem 
Verfahren,  so  lange  es  sich  um  einfache  und  volle  Profile  handelt,  wegen 
des  verhältnifsmäfsig  kleineren  Reibungswiderstandes  weniger  Schwierig- 
keiten bieten  als  leichtere  Stäbe.  Der  Apparat  bleibt  dem  zuvor  be- 
schriebenen, abgesehen  von  den  Abmessungen,  gleich. 

Der  Sammelraum  A  kann,  namentlich  bei  dichtem  Stahl,  zu  einem 
blofsen  Eingufstrichter  zusammenschrumpfen,  welcher  durch  eine  ge- 
wöhnliche Giefspfanne  stets  voll  gehalten  wird.  Die  Form  erhält  zweck- 
mässig eine  Neigung,  damit  etwaige  Gasblasen  aus  dem  noch  flüssigen 
Metalle  aufsteigen  können. 

Handelt  es  sich  um  die  Herstellung  prismatischer  Körper  verwickelten 
Profils,  z.  B.  Schienen,  oder  um  hohle  Körper,  wie  Röhren,  so  ist  die 
Anwendung  des  Walzwerkes  sehr  erschwert  oder  gänzlich  ausgeschlossen. 
Das  Fabrikat  mufs  also  mit  seinem  endgültigen  Profile  aus  der  Form 
kommen.  Die  bewegende  Kraft  kann  in  diesem  Falle  durch  Hebel, 
hydraulische  Vorrichtungen  oder  irgend  welche  anderen  Mechanismen 
geliefert  werden.  Es  ist  hier  eine  absetzende  Bewegung  angezeigt,  in 
der  Art,  dafs  man  während  einer  Ruhepause  den  ganzen  Inhalt  der  Form 
erstarren  läfst,  dann  den  gebildeten  prismatischen  Körper  nahezu  um  die 
Länge  der  Form  schnell  vorzieht,  wodurch  sich  in  letztere  wieder  flüs- 
siges Metall  ergiefst,  um  nach  der  nächsten  Pause  als  starrer  Körper 
hervorgezogen  zu  werden. 

Um  Hohlkörper  zu  erzielen,  mufs  die  Form  d  einen  gekühlten  Kern 
erhalten.  Derselbe  besteht  aus  einer  vorn  geschlossenen  Stahlröhre, 
welche  im  Bodengemäuer  des  Sammelraumes  A  so  eingebettet  ist,  dafs 
ihr  vorderes  Ende  conachsial  in  der  Form  d  steht.  Das  hintere  offene 
Ende  geht  durch  die  gegenüber  liegende  Wand  von  A.  Durch  ein 
dünnes,  bis  vorn  hinein  zu  führendes  Rohr  kann  der  Kern  mit  Kühl- 
flüssigkeit  versehen  werden.  Die  Einflufsmündung  des  Mundstückes  liegt 
dann  schräg  nach  oben.  Da  in  den  zuletzt  berührten  Fällen  der  Körper 
lediglich  durch  einen  Giefsprozefs  fertig  gestellt  wird,  so  mufs  das  ver- 
wendete Metall  dichte  Güsse  liefern,  andererseits  aber  im  gegossenen 
Zustande    die    Festigkeit    und    Zähigkeit    besitzen,     welche    man    zu 
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Bauzwecken  verlangt.  Ein  solches  Metall  wollen  Pielsticker  und  Müller  in 
dem  mit  Silicium-Spiegeleisen  hergestellten  Flufsstahl  mit  0,3  bis  0,4  Proc. 
Kohlenstoff  gefunden  und  durch  zahlreiche  Versuche  dargethan  haben, 
dafs  dieser  Stahl  in  gegossenem  Zustande  fast  die  nämlichen  Gütezahlen 
gibt,  wie  nach  dem  Schmieden  oder  Walzen,  namentlich  auch  hinsicht- 
lich der  Contraction. 

Statt  des  zusammengesetzten  Kühlrohres  c  kann  bei  der  Erzeugung 
von  Draht  u.  dgl.  einfach  ein  voller  Stahlblock  mit  achsialer  Durch- 
bohrung oder  eine  mit  Gufseisen  umgossene  Stahlröhre  in  Anwendung 
kommen,  wobei  dann  die  Wärme  des  einfliefsenden  Eisens  von  der 
schweren  Metallmasse  aufgenommen  wird.  Innerhalb  der  Metallmasse 
können  sich  aufserdem  noch  Kanäle  befinden,  durch  welche  Kühlwasser 
fliefst. 

Statt  des  Sammelgefäfses  A,  in  welches  das  flüssige  Metall  über- 
geführt wird,  kann  auch  irgend  ein  geeigneter  Ofen  (z.  B.  ein  Siemens"  scher 
Ofen)  benutzt  werden,  worin  das  Metall  durch  die  Wärme  einer  Feue- 
rung beliebig  lange  in  geschmolzenem  Zustande  erhalten  werden  kann. 
Der  Ofen  kann  auch  zur  Bereitung  des  Metalles  gedient  haben.  An 
Stelle  der  gewöhnlichen  Abstichöffnung  wird  das  Kühlrohr  c  eingesetzt 
und  im  Uebrigen  verfahren,  wie  oben  beschrieben. 

Zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Gufs  schlägt  Friedr.  E.  Paul  in 
Radebeul  (*D.R.P.  Nr.  27981  vom  30.  December  1883)  einen  sich  drehen- 
den Cylinder  vor,  welcher  in  dem  Flammraume  eines  Ofens  mit  2  Feue- 
rungen gelagert  ist  und  dem  durch  die  beiden  hohlen  Lagerzapfen  Luft 
zu-  bezieh,  abgeführt  wird.  Zur  gleichmäfsigen  Vertheilung  der  Luft 
im  Cylinder  sind  innerhalb  desselben  an  beiden  Enden  Siebe  angeordnet; 
zwischen  diese  werden  die  zu  entkohlenden  Gegenstände  eingepackt. 


F.  Baare's  Ausbohr-  und  Abdrehmaschine. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Bei  der  in  Fig.  11  und  12  Taf.  23  dargestellten  Maschine  zum  Aus- 
bohren und  Abdrehen  von  Eisenbahnwagenrädern  o.  dgl.  von  F.  Baare 
in  Bochum  (*D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  28945  vom  11.  März  1884)  ist  die  hohle 
Stahlspindel  a  mit  der  Planscheibe  b  aus  einem  Stücke  hergestellt  und 
es  ist  durch  dieselbe  die  Bohrspindel  B  hindurchgeführt,  welche  mit 
(z.  B.  6  mal)  gröfserer  Umdrehungszahl  in  entgegengesetzter  Richtung 
zur  Drehung  der  Planscheibe  bewegt  wird  und  dabei  gleichzeitig  der 
Länge  nach  verschoben  werden  kann.  Die  Spindel  o  wird  nämlich  von 
der  Stufenscheibe  S  aus  durch  Kegelräder  und  das  Schneckenradgetriebe  c 
und  rf,  die  Spindel  B  dagegen  von  derselben  Bewegungsquelle  aus  durch 
das  Rädervorgelege  Zt,  z{  und  Z2,  z2  umgedreht;  dabei  kann  die  Spindel  B 
entweder  durch  eine  bei  Bohrmaschinen  übliche  Schaltvorrichtung  selhst- 
Dingler*s  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  8.  1885/1.  23 
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thätig,  oder  nach  ausgerückter  Schaltklinke  mittels  des  Handrades  H 
beliebig  in  ihrer  Achsrichtung  verschoben  werden.  Ebenso  kann  die  Bohr- 
spindel auch  noch  dui-ch  Lösung  der  Klauenkuppelung  K  vom  Arbeiter- 
stande aus  zu  jeder  Zeit  ausgerückt  werden. 

Es  ist  wohl  ohne  weiteres  klar,  dafs  diese  Specialmaschine  für  die 
Bearbeitung  gleich  grofser  und  gleichartiger  Werkstücke  (z.  B.  Eisen- 
bahnwagenräder) besonders  leistungsfähig  dann  sein  wird,  wenn  die 
Radstücke,  bevor  dieselben  auf  diese  Maschine  kommen,  vorher  auf 
einer  anderen  Drehbank  an  einer  Kante  bis  auf  ihren  endgültigen  Durch- 
messer angedreht  und  dann  in  eine  dazu  passende,  wenige  Millimeter 
tief  in  die  Planscheibe  eingedrehte  Nuth  eingesetzt  und  durch  zwei 
Schrauben  festgespannt  wurden,  welch  letztere  behufs  unbehinderten 
Aufspannens,  nach  Auslösung  einer  Klinke,  ganz  aus  der  Planscheibe 
herausgezogen  werden  können.  Statt  der  in  die  Planscheibe  eingedrehten 
Nuth  ist  auch  ein  Ring  verwendbar,  welcher  an  die  Planscheibe  centrisch 
befestigt  werden  mufs  und  sich  für  verschieden  grofse  Räder  leicht  aus- 
wechseln läfst.  Zum  Abdrehen  der  äufseren  Radflächen  sind  die  beiden 
kräftigen  Supporte  O  und  P  angebracht. 


A.  Dömer's  Neuerung  an  Tischlermaschinen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Um  mit  derselben  Maschine  die  mannigfachsten  Tischlerarbeiten, 
als  Sägen,  Fugen,  Nuthen,  Spunden  und  Abrichten,  ausführen  zu  können, 
richtet  A.  Dörner  in  Leipzig- Volkmarsdorf  (*D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  28018 
vom  18.  November  1883)  die  Arbeitswelle  um  90°  in  der  Senkrechten 
verstellbar  ein.  Wie  aus  Fig.  13  Taf.  23  ersichtlich,  ist  die  Arbeits- 
welle auf  ihrem  rechten  Ende  bei  m  zur  Aufnahme  der  verschiedenen 
Werkzeuge  eingerichtet.  Die  Lagerung  befindet  sich  bei  i\  doch  kann 
die  Welle  nach  Lösung  der  Befestigungsschrauben  k  und  /  um  die 
Schraube  k  auf  der  Lagerplatte  g  verdreht  und  dann  durch  Schraube  / 
an  jeder  Stelle  des  Bogenschlitzes  g{  wieder  festgestellt  werden.  Zum 
Fugen  und  Nuthen  würde  man  die  Welle  völlig  senkrecht  lagern.  Der 
Antrieb  der  Welle  ei-folgt  durch  die  Riemenscheibe  n. 

Um  die  Welle  aber  auch  über  oder  unter  den  Tisch  b  zu  bringen, 
läfst  sich  die  Lagerplatte  g  durch  die  Schraube  h  mittels  Handrad  in 
Schwalbenschwanzführungen  f  des  Gestelles  auf-  und  niederschieben. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 
Zum  Einfräsen  der  Nuthen  für   Fischbänder  in  hölzerne  Rahmen 
dient  nach  dem  Vorschlage  von  H.  Vahlberg  in  Braunschweig  (*D.  R.P. 
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Kl.  38  Nr.  28810  vom  17.  März  1884)  ein  Scheibenfräser  d  (Fig.  14  und  15 
Taf.  23),  welcher  durch  ein  auf  die  Welle  c  gestecktes  Handrad  bethätigt 
wird.  Der  Apparat  wird  mittels  des  Rahmens  e  und  Spannschrauben  f 
an  die  zu  bearbeitende  Thür  oder  das  Fenster  befestigt;  dann  wird  der 
Fräsersupport  a  vom  Handrade  g  entsprechend  vorgeschoben  und  der 
Fräser  d  umgetrieben,  so  dafs  dieser  eine  seiner  Gröfse  entsprechende 
Nuth  einschneidet.  Der  Fräser  soll  so  geformt  werden,  dafs  die  Späne 
aus  der  Oeffnuns;  herausfliesen  können. 


Apparat  zum  Heben  gesunkener  Schiffe. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 

Der  vorliegende  Apparat,  welcher  von  R.  Hascher  und  L.  Laelsch  in 
Netzschkau  i.V.  (*D.R.P.  Kl.  65  Nr.  28  706  vom  15.  Februar  1884) 
vorgeschlagen  ist,  kennzeichnet  sich  als  ein  fernrohrartig  verschiebbarer 
Luftkessel.  Eine  Anzahl  derselben  soll  mit  dem  gesunkeneu  Schiffe  ver- 
bunden werden,   um   letzterem   genügende  Auftriebskraft   zu   verleihen. 

Der  in  Fig.  5  bis  7  Taf.  24  dargestellte  Apparat  hat  die  Gestalt 
eines  unten  offenen  Kofferkessels.  Der  Apparat  wird  von  einem  Taucher 
in  der  zusammengelegten  Form  Figur  5  durch  den  Haken  h  mit  dem 
gesunkenen  Schiffe  verbunden;  dann  wird  in  das  Innere  des  Kessels 
vom  Hilfsschiffe  aus  durch  Rohr  z  Luft  gedrückt,  welche  allmählich  den 
Kessel  in  die  Gestalt  Fig.  6  aus  einander  treibt.  Die  rinnenartigen  Um- 
bördelungen  u  der  einzelnen  Kesselglieder  greifen  in  einander  und  be- 
wirken durch  zwischengelegte  Packung  dichten  Schlufs.  Um  eine  Form- 
veränderung des  Kessels  zu  vermeiden  und  den  aus  einander  getriebenen 
Kesseltheilen  auch  eine  möglichst  gute  Führung  zu  bieten,  wird  der 
Kessel  mit  einem  Rahmen  B  umgeben.  Dieser  besteht  aus  zwei  Seiten- 
stangen, die  unten  durch  eine  Stange  q  zusammengehalten  werden,  oben 
aber  mit  einer  Kette  k  versehen  sind,  welche  den  ausgezogenen  Kessel 
umgibt.  Beim  Ausschube  des  Kessels  in  Folge  des  Aufblasens  wird 
zunächst  ein  Druck  auf  den  Zapfen  p  erfolgen;  hierdurch  wird  die 
Klammer  K  gehoben,  der  Eingriff  der  Zapfen  s  in  den  Seitenstäben  r 
gelöst  und  die  Riegel  r  um  ihre  Gelenkzapfen  o  nach  oben  geklappt 
(vgl.  Fig.  7). 

Die  zum  Aufblasen  der  Kessel  benöthigte  Luft  wird  nicht  unmittelbar 
von  der  Pumpe  geliefert,  sondern  in  einen  cylindrischen  Behälter  geleitet, 
aus  welchem  sie  in  die  Kessel  gelassen  wird.  Die  Verbindung  der  Kessel 
mit  diesen  Behältern  soll  nun  unter  Wasser  in  der  Tiefe  des  gesunkenen 
Schiffes  erfolgen.  Als  Vortheil  für  diesen  Vorschlag  wird  angegeben, 
dafs  die  Luft  gekühlt  wird,  nur  wenige  Schläuche  an  die  Wasserober- 
fläche zu  führen  sind,  ein  gröfserer  Druck  den  Behältern  zugemufhet 
werden  kann  und  die  Behälter  selbst  zum  Heben  des  Schiffes  beitragen! 
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Soll  das  gehobene  Schiff  über  Wasser  treten,  um  leichter  fortgeschafft 
zu  werden,  so  sind  einige  der  benutzten  Apparate  auszuschalten.  Den 
hierdurch  entstandenen  Verlust  der  Tragkraft  für  das  gehobene  Schiff 
wollen  die  Erfinder  dadurch  ausgleichen,  dafs  sie  dann  Luftkessel  an 
das  Schiff  anschliefsen,  welche  genügende  Tragkraft  besitzen,  um  den 
nicht  eingetauchten  Theil  über  Wasser  zu  halten. 


Delany's  Vielfachtelegraphie. 

Mit  Abbildungen. 

Bei  der  absatzweisen  vielfachen  Telegraphie,  bei  welcher  eine  An- 
zahl von  verschiedenen,  aus  je  einem  Geber  und  einem  Empfänger  be- 
stehenden Apparatpaaren  in  rascher  Abwechselung  an  ein  und  dieselbe 
Telegraphenleitung  angelegt  werden,  wird  gewöhnlich  —  wie  nament- 
lich von  B.  Meyer  (vgl.  1875  215  *  310.  1878  229  *  530.  1883  250  *  307) 
bezieh,  von  A.  Granfeld  (vgl.  1878  228  *  122)  —  die  Leitung  jedem  ein- 
zelnen Apparatpaare  jedesmal  auf  eine  so  lange  Zeit  zugewiesen,  dafs  in 
derselben  die  sämmtlichen  zur  Erzeugung  eines  ganzen  telegraphischen 
Zeichens  (Buchstaben,  Satzzeichen  u.  s.  w.)  erforderlichen  Ströme  ent- 
sendet werden  können;  nur  selten  hat  man  (z.  B.  A.  Bauer  1874  213 
*  17.  1878  228  120)  diese  Zeit  auf  den  für  ein  blofses  telegraphisches 
Elementarzeichen  erforderlichen  Betrag  herabzumindern  versucht.  Da- 
gegen hat  Paul  La  Cour  schon  in  seinem  1878  erschienenen  Schriftchen 
(deutsch  von  J.  Kareis,  Leipzig  1880)  auf  die  Verwendbarkeit  des  von 
ihm  1875  erfundenen  phonischen  Bades  für  die  Vielfachtelegraphie  hin- 
gewiesen und  auch  bereits  im  J.  1880  durch  Versuche  auf  der  Tele- 
graphenlinie Nyborg-Fredericia  dessen  Brauchbarkeit  nachgewiesen  und 
zwar  hat  er  dabei  die  Abwechselungen  zwischen  den  einzelnen  Apparat- 
paaren so  rasch  auf  einander  folgen  lassen,  dafs  die  Nachwirkung  in 
den  Elektromagneten  so  zu  sagen  die  Zeiten  überbrückt,  während  welcher 
die  Leitung  fremden  Apparatpaaren  zugetheilt  ist.  Damit  fällt  für  den 
Telegraphirenden  die  Unbequemlichkeit  weg,  dafs  er  mit  dem  Entsenden 
eines  Zeichens  an  gewisse  Zeiten  gebunden  ist,  und  er  kann  ganz  so 
telegraphiren,  als  ob  die  Leitung  blofs  für  ihn  und  also  auch  beständig  für 
ihn  vorhanden  sei;  gleichwohl  bleibt  natürlich  die  sonst  zulässige  Ein- 
fachheit der  Apparate  und  Schaltung  auch  jetzt  noch  zulässig  und  es 
sind  nahezu  die  Vorzüge  beider  Arten  der  mehrfachen  Telegraphie  ver- 
einigt, die  Unbequemlichkeiten  beider  aber  bis  auf  die  Erhaltung  des 
Synchronismus  herabgemindert. 

Um  die  weitere  Durchführung  dieses  Gedankens  bemüht  sich  seit 
dem  Ende  des  J.  1883  Patrick  Bernard  Delany  in  New- York  und  dieser 
hat  vor  Kurzem  damit  sehr  günstige  Erfolge  erzielt.  Es  wurde  nämlich 
während   eines  mit   dem   17.  Juli  1884  abschliefsenden  Zeitraumes  von 
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30  Tagen  auf  einem  der  beiden  Telegraphendrähte  (galvanisirter  Eisen- 
draht Nr.  6)  zwischen  Boston  und  Providence  (etwa  80km)  theils  mit 
Morse,  theils  mit  Typendruckern  so  gearbeitet,  dafs  derselbe  bald  6, 
bald  12,  bald  36  und  selbst  72  Drähte  ersetzte  und  nach  .dem  Journal 
of  the  Franklin  Institute,  1884  Bd.  118  S.  161  wurde  der  dabei  erforder- 
liche Synchronismus  durch  die  beiden  in  Boston  und  Providence  auf- 
gestellten phonischen  Räder  während  der  ganzen  Zeit  in  einer  solchen  Voll- 
kommenheit aufrecht  erhalten,  dafs  keine  Unterbrechung  von  10  Minuten 
eintrat,  aufser  wenn  etwa  die  Räder  absichtlich  angehalten  wurden,  oder 
Störungen  auf  der  Leitung  auftraten.  Nach  jedem  Anhalten  aber  war 
stets  binnen  Vj.2  Minuten  der  Synchronismus  wieder  hergestellt  und  zwar 
durch  die  Apparate  selbst,  ohne  dafs  die  Beamten  an  beiden  Enden 
der  Linie  mit  zu  wirken  brauchten.  Ueber  die  Leistung  bei  diesen  Ver- 
suchen sei  nur  erwähnt,  dafs,  wenn  der  Draht  zur  6 fachen  Telegraphie 
mit  Morse  benutzt  wurde,  beim  Telegraphiren  langer  Sätze  40  Wörter 
in  der  Minute  auf  jedem  der  6  Apparatpaare  gegeben  werden  konnten  und 
in  ähnlicher  Weise  20  Wörter  auf  jedem  Paare  bei  12facher  Telegraphie. 
Aus  einem  weiteren  Versuche  schliefst  Delany,  dafs  diese  vielfache 
Telegraphie  nicht  blofs  zwischen  denselben  beiden  Endämtern  einer 
Leitung  durchgeführt  werden  kann,  wenn  die  Telegraphenapparate  in 
diesen  Aemtern  selbst  aufgestellt  sind,  dafs  man  vielmehr  von  den  beiden 
Orten,  in  denen  die  Vertheiler  sich  befinden,  auch  von  einander  ganz 
unabhängige  Leitungen  nach  benachbarten  Orten  weiterführen  und  somit 
diese  letzteren  Orte  paarweise  zu  absatzweiser  vielfacher  Telegraphie 
mit  einander  verbinden  könne,  d.  h.  so,  dafs  die  Paare  abwechselnd 
nach  einander  in  telegraphische  Verbindung  gesetzt  werden,  indem  die 
Vertheiler  das  zwischen  denselben  gelegene,  allen  Paaren  gemeinschaft- 
liche Leitungsstück  abwechselnd  an  die  verschiedenen  Paare  der  von 
den  Vertheilern  strahlenförmig  auslaufenden  besonderen  Leitungen  legen. ' 


1  Besonderer  Werth  wäre  nach  dem  oben  genannten  Journal  Bd.  117  *S.  51 
bei  einer  derartigen  Verwendung  der  Vielfachtelegraphie  darauf  zu  legen,  dafs 
unter  Benutzung  von  Typendrucktelegraphen,  deren  Bedienung  keine  besondere 
Uebung  bedarf,  die  Leitung  unmittelbar  Privatpersonen  zur  Benutzung  über- 
lassen werden  konnte  und,  wenn  dies  in  der  Weise  geschähe,  dafs  diese 
Personen  bleibend  paarweise  durch  die  Vertheiler  unter  einander  verbunden 
würden,  jedes  Paar  jederzeit  sofort  in  telegraphischen  Verkehr  mit  einander 
treten  könnte,  ohne  dafs  Zeit  durch  Rufen  und  Umschalten  verloren  ginge, 
wiederum  unter  bester  Wahrung  des  Telegraphengeheimnisses  gegenüber  Un- 
befugten. Ebenso  müfste  die  Durchführung  des  Gedankens  für  Telephone  vor- 
theilhaft  sein,  mit  denen  derselbe  nach  den  in  D.  p.  J.  1879  231  114  mit- 
getheilten  Beobachtungen  wohl  durchführbar  sein  dürfte.  Es  ist  hierauf  und 
dafs  sich  dabei  voraussichtlich  zugleich  noch  eine  Beseitigung  des  so  störenden 
Mithörens  aus  einer  oder  mehreren  benachbarten  Leitungen  werde  erreichen 
lassen,  von  E.  Zetzsche  bereits  in  der  Elektrotechnischen  Zeitschrift.  1884  *  S.  447 
hingewiesen  worden.  Eine  Bestätigung  haben  die  an  jene  Beobachtungen  und 
einige  im  November  1884  angestellte  Vorversuche  geknüpften  Erwartungen  in- 
zwischen durch  eine  Reihe  von  Versuchen  von  W.  C.  Barney  erfahren,  worüber 
derselbe  unterm  29.  December  in  dem  Telegraphie  Journal,  1885  S.  11  berichtet. 


330 


Delany's  Vielfach telegraphie. 


Einen  besonderen  Reiz  hat  ein  am  14.  Juli  angestellter  Versuch,  bei 
welchem  die  6  verschiedenen  Apparatpaare  zur  Uebertragung  sämmtlich 
unter  einander  verbunden  wurden  und  namentlich  u.  a.  auch  ein  auf  dem 
Paar  Nr.  1  von  Boston  nach  Providence  gegebener  Punkt  nach  seinem 
Wiedereintreffen  in  Boston  auf  dem  Paar  Nr.  6  selbstthätig  nochmals 
durch  das  Paar  Nr.  1  nach  Providence  gegeben  wurde  und  bei  seinem 
Wiedereintreffen  wiederum  u.  s.  f.,  so  dafs  also  der  Punkt  auf  einer 
endlosen  Wanderschaft  zwischen  den  beiden  Städten  begriffen  war,  wobei 
er  in  der  Minute  den  6  fachen  Weg  300  mal,  den  einfachen  also  1800  mal 
durchlief,  oder  rund  145000km  in  einer  Minute  zurücklegte,  in  5  Minuten 
aber  18  mal  den  Weg  um  den  Erdäquator. 

Der  gute  Erfolg  war  aber  bei  diesen  Versuchen  ganz  wesentlich 
durch  die  sichere  Erhaltung  des  Synchronismus  der  beiden  Contactarme 
bedingt,  welche  die  Apparatpaare  abwechselnd  mit  der  Leitung  zu  ver- 
binden haben.  Dciany  erstrebte  dieselbe  aufser  der  Benutzung  des 
phonischen  Rades  durch  eine  selbstthätige  elektrische  Correction  und 
soll  dieselbe  in  solcher  Vollkommenheit  erreicht  haben,  dafs  der  Syn- 
chronismus tagelang  aufrecht  erhalten  werden  kann,  ohne  dafs  ein  In- 
strument von  dem  anderen  um  1  B00  Secunde  abweicht.  Die  Einrichtung 
dazu  ist  in  beiden  zusammen  arbeitenden  Stationen  ganz  die  nämliche  und 
nach  dem  Journal  of  the  Franklin  Institute,  1884  Bd.  117  S.  56  folgende- 
Das  phonische  Rad  Fig.  1  und  2  weicht  von  der  Anordnung,  die 
ihm  La  Cour  gegeben,  nicht  wesentlich  ab.  Auf  einem  Grundbrette  G, 
welches  mit  den  nöthigen  Klemmen  zum  Anlegen  der  Verbindungsdrähte 
Fig.  1.  versehen  ist,   steht    die   senk- 

rechte Achse  x  mit  ihrem  un- 
teren Ende  in  einer  Lagerplatte, 
mit  ihrem  oberen  in  einem 
Bügel  U  gelagert.  Die  Achse  x 
trägt  am  unteren  Ende  einer 
Verdickung  j{  einen  Arm  6",  in 
dessen  äufseres  Ende  eine  ver- 
stellbare Contactfeder  f  einge- 
schraubt ist;  mit  ihrem  unteren 
Ende  berührt  die  Feder  f  die 
obere  Fläche  einer  die  Achse  x 

concentrisch  umgebenden 
Scheibe  F,  in  welche  eine  ent- 
sprechend  grofse  Anzahl  von 
Fig.  2  isolirten  Contactplatten  einge- 

setzt sind.  An  dem  Säulchen  J  ist  eine  zweite  Contactfeder  j  befestigt, 
welche  sich  mit  dem  freien  Ende  an  die  schon  erwähnte  Verdickung  j{ 
der  Achse  x  anlegt.  Wenn  demnach  die  Achse  x  mit  dem  Arme  C  um- 
läuft, so  wird  die  an  das  Säulchen  J  geführte  Telegraphenleitung  nach 
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einander  über  j,  fa  C  und  f  der  Reihe  nach  mit  den  einzelnen  in  die 
Scheibe  V  eingelegten  Contactplatten  verbunden. 

Ein  wenig  oberhalb  der  Verdickung  jx  sitzt  auf  der  Achse  x  die 
Ankerscheibe  Z  aus  weichem  Eisen,  welche  beim  Umlaufen  der  Achse  x 
mit  ihren  zahnförmigen  Vorsprüngen  nahe  an  den  Polen  eines  Elektro- 
magnetes  m  vorüberstreicht.  Der  Elektromagnet  m  ist  an  einem  Winkel- 
träger  i  befestigt,  dessen  Fufs  mit  einem  länglichen  Führungsschlitze 
versehen  und  mittels  einer  durch  diesen  Schlitz  hindurchgreifenden 
Schraube  au  einem  zweiten  festliegenden  Winkelträger  u  festgehalten 
wird;  mittels  der  in  u  gelagerten  Schraube^  kann  der  Träger  i  nebst 
dem  Elektromagnete  m  wagerecht  verschoben  und  so  die  Kerne  des 
Elektromagnetes  in  der  richtigen  Entfernung  von  den  Zähnen  der  Scheibe  Z 
eingestellt  werden.  Die  Kernenden  sind  so  geformt,  dafs  sie  sich  den 
Zähnen  der  Scheibe  möglichst  anschmiegen.  Auf  der  oberen  Fläche  der 
Scheibe  Z  endlich  ist  noch,  concentrisch  zur  Achse«,  eine  mit  Queck- 
silber gefüllte  Büchse  Q  angebracht,  welche  die  Umlaufsgeschwindigkeit 
der  Achse  x  sammt  Zubehör  unverändert  erhalten  soll. 

Ist  das^Rad  Z  in  Ruhe  und  durchläuft  die  Rollen  des  Elektro- 
magnetes ein  Strom,  so  wird  jeder  Pol  von  m  den  ihm  nächsten  Zahn 
des  Rades  Z  anziehen  und  in  gröfster  Nähe  an  sich  festhalten.  Werden 
dagegen  die  Rollen  von  m  von  einer  regelmäfsigen  Folge  von  Strömen 
durchlaufen  und  wird  zugleich  das  Rad  Z  in  Bewegung  gesetzt,  mit 
einer  Geschwindigkeit,  welche  den  Zahn  während  der  Dauer  eines 
Stromes  an  dem  gegenüber  liegenden  Pole  vorüber  zu  gehen  veranlafst, 
so  werden  die  Ströme  das  Rad  in  stetiger  Umdrehung  erhalten  und  die 
Umlaufsgeschwindigkeit  desselben  wird  von  der  Zahl  der  Ströme  in 
einer  gegebenen  Zeit,  von  der  Raschheit  der  Aufeinanderfolge  der  Ströme 
abhängen.  Jeder  Zahn  unterliegt  nämlich  bei  seinem  Vorübergehen 
vor  dem  Pole  erst  einer  beschleunigenden,  dann  einer  verzögernden 
Wirkung  seitens  dieses  Poles.  Liegt  nun  der  Pol  bei  Beginn  seiner 
Wirkung  symmetrisch  gegen  den  vom  Zahne  während  der  Wirkung  des 
Poles  zurückgelegten  Weg,  so  werden  die  Beschleunigung  und  die  Ver- 
zögerung einander  gleich  sein  und  die  Geschwindigkeit  des  Rades  durch 
den  Elektromagnet  nicht  "geändert  werden.  Stimmt  dagegen  die  Rad- 
geschwindigkeit nicht  zu  der  Zeitfolge  der  Ströme,  so  wird  entweder 
die  Beschleunigung,  oder  die  Verzögerung  länger  dauern  und  überwiegen, 
die  Umlaufsgeschwindigkeit  des  Rades  daher  bei  zurückgebliebenem 
Rade  vergröfsert,  bei  vorausgeeiltem  Rade  aber  verkleinert  werden. 

Die  Stromsendungen  durch  den  Elektromagnet  m  des  phonischen 
Rades  vermittelt  nun  und  beherrscht  zugleich  eine  Stimmgabel,  welche 
sich  dabei  überdies  selbstthätig  durch  die  Wirkung  eines  zweiten  elek- 
trischen Lokalstromes  in  Schwingung  erhält.  Die  hierzu  in  jedem  Amte 
getroffene  Anordnung  veranschaulicht  Fig.  3.  Die  stählerne  Stimmgabel  z 
ist  auf  einem  Säulchen  IV  befestigt;  ihre  beiden  Zinken  zt  und  z2  ragen 
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zwischen  die  Kernenden  eines  Elektromagnetes  M  hinein,  in  welche 
Stellschrauben  c{  und  c2  aus  magnetisirbarem  Metalle  eingesetzt  sind, 
damit  so  die  Pole  des  (Vibrator-)  Elektromagnetes  M  in  der  für  die  ge- 
naue Regelung  der  Schwingungszahl  günstigsten   Entfernung   von  den 


eingestellt  werden 


Schenkeln  z{  und  z^ 
können.  An  der  Innenseite  sind  die 
Schenkel  zl  und  z2  nahe  am  Ende  mit 
Platinplättcheu  belegt,  denen  Contact- 
federn  aus  Platin  an  den  neben  den 
Zinken  z{  und  z2  liegenden,  auf  der 
Grundplatte  des  Apparates  isolirt  ange- 
brachten Contacthebeln  k  und  h  gegen- 
über stehen.  Die  nach  N  hin  liegenden 
Enden  dieser  Hebel  k  und  /*  werden 
durch  Spiralfedern  gegen  Stellschrauben 
gedrückt  und  mittels  dieser  Schrauben 
läfst  sich  leicht  ein  sicherer  und  feiner 
Contact  zwischen  den  Contactplättchen 
und  den  Contactfedern  herstellen.  Der 
punktirt  angegebene  Stromweg  der  Lo- 
kalbatterie b{  führt  vom  positiven  Pole 
der  Batterie  durch  M  nach  N  und  £,  über 
den  Contact  der  Zinke  zl  nach  k  und  zum  negativen  Pole  der  Batterie. 
Eine  zwischen  vt  und  N  liegende  Nebenschliefsung  zur  Contactstelle  mit 
dem  Widerstände  W{  verhütet  die  schädliche  Funkenbildung  an  der  Con- 
tactstelle. Wird  nun  die  Gabel  angeschlagen,  so  unterbricht  und  schliefst 
die  Zinke  zl  bei  ihren  Schwingungen  den  Strom  der  Batterie  b{  abwechselnd 
und  bei  jeder  Schliefsung  gibt  der  Strom  mittels  des  Elektromagnetes  Mden 
Zinken  z{  und  z2  einen  neuen  Anstofs  und  erhält  so  die  Gabel  z  unaus- 
gesetzt in  Schwingung.  Ebenso  hat  z2  durch  ihre  Schwingungen  den 
Strom  der  Batterie  b2  zwischen  sich  und  dem  Hebel  h  in  gleich  rascher 
Folge  zu  unterbrechen  und  wieder  herzustellen ;  dieser  Strom  läuft  vom 
positiven  Pole  nach  dem  Hebel  A,  der  Zinke  z2  und  dem  Säulchen  Ny 
von  da  aber  durch  die  Rollen  des  (Motor-)  Elektromagnetes  m  des  pho- 
nischen Rades  Z  nach  dem  negativen  Pole.  Die  Funken  zwischen  v2 
und  N  verhütet  wieder  eine  Nebenschliefsung  mit  dem  Widerstände  W2 
zu  der  Contactstelle  an  der  Stimmgabel.  Auf  diese  Weise  erhält  die 
unter  dem  Einflüsse  des  Vibrator-Elektromagnetes  M  schwingende  Gabel 
zugleich  die  Scheibe  Z  des  phonischen  Rades  über  der  Vertheilerscheibe  V 
in  regelmäfsiger  Umdrehung,  mit  einer  Geschwindigkeit,  welche  von  der 
Schwingungszahl  der  Gabel  abhängig  ist.  Der  Zweck  des  Elektro- 
magnetes n1  und  des  Widerstandes  w  wird  später  bei  Besprechung  der 
elektrischen  Correction  erläutert  werden. 

Unter  Weglassung  dieser  zur  Erhaltung  des  Synchronismus  nöthigen 
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Theilewird  die  übrige  Einschaltung  zweier  zusammenarbeitender  Aemter  I 
und  II  sehr  einfach.  Nach  Fig.  4  werden  die  beiden  synchron  über  den 
Scheiben  F,  und  V2  laufenden  Arme  6\  und  C2  durch  die  einfache  Tele- 
graphenleitung L  mit  einander  verbunden.  Bei  Beginn  des  Telegraphirens 
gibt  man  den  Rädern  Z{  und  Z>,  welche  in  Fig.  4  gröfserer  Deutlichkeit 
halber  so  gezeichnet  sind,  als  ob  dieselben  unter  V{  und  V2  lägen,  mittels 


eines  an  der  Achse  x  sitzenden  Knopfes  einen  so  kräftigen  Anstofs,  dals 
sie  sich  mit  einer  Geschwindigkeit  drehen,  welche  etwas  gröfser  ist  als 
diejenige,  worin  die  Räder  von  den  Motor-Elektromagneten  m  bei  deren 
regelmäfsiger  Thätigkeit  versetzt  werden;  bald  geht  dann  die  Lauf- 
geschwindigkeit auf  die  regelmäfsige  herab.  Die  Vertheilerscheiben  \\ 
und  V2  haben  in  Fig.  4  je  60  Contactplatten  in  6  Gruppen  zu  je  10; 
natürlich  könnten  sie  auch  mehr  oder  weniger  erhalten.  Die  Verbindung 
der  Contactplatten  unter  einander  hängt  von  der  Anzahl  der  vorhandenen, 
gleichzeitig  in  Betrieb  zu  nehmenden  Apparatpaare  ab.  In  Fig.  5  sind 
deren  4  vorausgesetzt,  von  denen  jedoch  nur  von  dem  dritten  die  Apparate 
wirklich  gezeichnet  worden  sind.  Deshalb  sind  denn  von  den  vorhan- 
denen 6  Gruppen  immer  je  2  Contactplatten  unter  sich  verbunden  und 
dem  nämlichen  Apparatsatze  (Geber  und  Empfänger  bezieh.  Relais)  zu- 
gewiesen und  zwar  das  erste  und  fünfte  bezieh,  das  zweite  und  sechste, 
sowie  das  vierte  und  achte  dem  ersten  bezieh,  zweiten  oder  vierten 
Apparatsatze,  welche  sich  von  dem  dritten  Satze  durchaus  nicht  unter- 
scheiden; mit  dem  dritten  Satze  sind  die  6  dritten  und  siebenten  Con- 
tactplatten verbunden.  Die  neunten  und  zehnten  Contactplatten  der 
6  Gruppen  sind  für  Correctionszwecke  aufgespart.  Die  Drähte  d{  bis  rf4 
verbinden  die  vier  Apparatsätze  mit  den  Contactplatten  des  Vertheilcrs. 
Bei  jedem  Umlaufe  über  V  legt  daher  C  jeden  Apparatsatz  12 mal  an 
die  Linie  L  und  verbindet  denselben  durch  diese  mit  dem  dazu  gehörigen 
Apparatsatze  des  anderen  Amtes;  alle  anderen  Apparatpaare  aber  sind 
während  dieser  Zeit  isolirt. 

Jeder  Apparatsatz  besteht  aus  einem  Relais  R  und  einem  Geber  T\ 
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letzterer  ist  mit  den  beiden  Linienbatterien  B{  und  /?•>  in  der  sonst  ge- 
wöhnlichen, aus   Fig.  5   zu   entnehmenden  Weise   zur   Entsendung  von 

Wechselströmen  verbunden  und  deshalb 
nicht  beständig  eingeschaltet-  vielmehr 
kann  das  Relais  R  mittels  des  Kurbelum- 
schalters u  sowie  des  Drahtes  q  und  e 
unmittelbar  an  Erde  E  gelegt,  der  Taster  T 
also  ausgeschaltet  werden.  Die  Relais  R 
sind  polarisirte,  weil  dieselben  gegen  die 
Unterbrechungen  der  positiven  und  nega- 
tiven Ströme,  welche  der  laufende  Arm  C 
veranlafst,  unempfindlich  sein  müssen.  Für 
alle  4  Klopfer  S  ist  eine  gemeinschaftliche 
Lokalbatterie  vorhanden,  deren  Elemente 
in  4  Gruppen  parallel  geschaltet  sind ; 
auch  die  4  Klopfer  liegen  durch  die 
Drähte  pt  und  p2  in  Parallelschaltung  au 
den  Batteriepolen. 

Machen  nun  die  Stimmgabeln  der  bei- 
den Aemter  in  der  Secunde  85  Schwin- 
gungen und  besitzen  die  Ankerscheiben  Z{ 
und  Z2  an  ihrem  Umfange  30  Zähne,  so 
werden  die  Scheiben  und  die  Arme  6'j, 
Co  in  der  Secunde  25,!fi  Umläufe  über  den  Vertheilerscheiben  Vl  und  V., 
machen;  da  ferner  jedem  Apparatsatze  12  Contactplatten  zugewiesen 
sind,  so  wird  jede  Apparatgruppe  in  jeder  Secunde  34mal  mit  der  Leitung 
L  in  Verbindung  gesetzt  und  dies  wirkt  bezüglich  des  Telegraphirens 
genau  so,  als  wenn  die  Leitung  beständig  und  ohne  jede  Unterbrechung 
in  Verbindung  bliebe.  Der  Gebende  kann  daher  ganz  ebenso  gleichmäfsig 
fortarbeiten,  als  wenn  die  Leitung  ausschliefslich  nur  mit  seinem  Appa- 
ratsatze und  dem  zugehörigen  des  empfangenden  Amtes  verbunden 
wäre.  So  lange  der  Gebende  seinen  Taster  auf  dem  Ruhecontacte  liegen 
läfst,  werden  die  in  rascher  Folge  entsendeten  kurzen  Ströme  sämmt- 
lich  von  der  Gegenbatterie  B2  geliefert  und  im  Drahte  t2  der  Leitung 
zugeführt;  so  lange  er  dagegen  den  Tasterhebel  auf  den  Arbeitscontact 
niederdrückt,  entsendet  die  Arbeitsbatterie  B{  im  Drahte  t[  Ströme  von 
entgegengesetzter  Richtung  in  die  Leitung.  Die  zwischen  den  einzelnen 
Strömen  von  einerlei  Richtung  liegenden  stromlosen  Pausen  bringen  im 
Relais  keine  Wirkung  hervor,  lassen  den  Relaishebel  in  seiner  bisherigen 
Lage  und  machen  sich  daher  auch  nicht  auf  dem  Klopfer  hörbar.  Jeder 
Wechsel  in  der  Stromrichtung  hat  dagegen  ein  Umlegen  des  Anker- 
hebels im  polarisirten  Relais  des  empfangenden  Amtes  zur  Folge,  somit 
ein  Schliefsen  bezieh.  Unterbrechen  des  Stromes  der  Lokalbatterie  und 
ein  Ansprechen  des  Klopferhebels  bezieh,  dessen  Rückgang  in  die  Ruhe- 
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läge.  Der  Klopfer  gibt  also  genau  das  mit  dem  zugehörigen  Taster 
Telegraphirte  wieder.  Bei  einem  nicht  polarisirten  Relais  würde  ein 
Zerreifsen  der  Zeichen  zu  befürchten  sein,  weil  dasselbe  in  den  strom- 
losen Pausen  den  Anker  abfallen  lassen  könnte.  Die  Benutzung  po- 
larisirter  Relais  für  diesen  Zweck  rührt  von  Delany's  Mitarbeiter, 
E.  A.  Calahan,  her. 

Obwohl  nun  die  Umlaufsgeschwindigkeit  des  Armes  C  von  der  Schwin- 
gungszeit der  Gabel  z  abhängt,  lassen  sich  doch  zwei  an  verschiedenen  Orten 
aufgestellte  Stimmgabeln  nicht  auf  gleicher  Schwingungszahl  erhalten.  Deshalb 
wendet  Delany  eine  selbstthätige  elektrische  Correction  mittels  der  noch  verfüg- 
baren Contactplatten  9  und  10  der  Scheiben  V  an.  Dazu  sind  in  Fig.  4  in 
Station  I  von  den  sechs  mit  9  bezeichneten  Contactplatten  drei  unter  sich 
gleich  weit  entfernte,  also  180°  von  einander  abstehende,  unter  sich  und  mit 
der  Batterie  ß^  verbunden,  deren  zweiter  Pol  zur  Erde  £■>  abgeleitet  ist;  in 
gleicher  Weise  sind  in  Station  II  die  entsprechenden,  ebenfalls  um  120°  von 
einander  abstehenden,  mit  10  bezeichneten  Contactplatten  unter  sich  und  mit 
einem  Drahte  Dy  verbunden,  welcher  durch  die  Correctionsvorrichtung  und 
dann  zur  Erde  £'•>  führt;  die  neben  den  bereits  verbundenen  Contactplatten  9 
in I und  10  in  II  liegenden  Contactplatten  10  undPbleiben  frei  und  unverbunden. 
Ebenso  werden  die  neben  den  noch  nicht  verbundenen  und  auch  nicht  zu 
verbindenden,  sondern  frei  zu  lassenden  Contactplatten  9  in  II  und  10  in  I 
befindlichen  Contactplatten  10  und  9  unter  sich  verbunden  und  in  I  mittels 
eines  Drahtes  D±  durch  die  Correctionsvorrichtung  hindurch  an  Erde  Ej  ge- 
legt, in  II  aber  mit  dem  einen  Pole  der  Batterie  B±  verbunden,  deren  zweiter 
Pol  an  Erde  E-)  liegt.  Die  unter  einander  verbundenen  Contactplatten  10  sind 
in  jeder  Station  gegen  die  benachbarten  Contactplatten  9  hin  verbreitert  oder 
ausgeladen  und,  um  dazu  den  nöthigen  Raum  zu  gewinnen  und  die  Symmetrie 
der  übrigen  Contactplatten  nicht  zu  stören,  sind  zwischen  diesen  Paaren  von 
Contactplatten  die  zwischen  den  übrigen  Contactplatten  eingelegten  Entladungs- 
contacte  weggelassen,  welche  in  Fig.  4  und  5  nicht  mit  gezeichnet  wurden, 
obwohl  sie  für  den  Betrieb  auf  langen  Linien  unentbehrlich  sind,  um  die 
Leitung  von  der  statischen  Ladung  zu  befreien.  Dadurch  nimmt  jede  ver- 
breiterte Contactplatte  10  mit  ihrer  Platte  9  genau  den  gleichen  Raum  ein,  wie 
zwei  sonstige  Contactplatten  nebst  dem  zwischenliegenden  Entladungscontacte. 

So  lange  nun  C\  und  C>  in  beiden  Aemtern  I  und  II  synchron  laufen, 
d.  h.  so  lange  sie  sich  mit  ihren  Contactfedern  genau  gleichzeitig  über  gleich- 
bezifferten Contactplatten  und  noch  genauer  über  gleichen  Stellen  dieser  Platten 
befinden,  so  lange  ist  kein  Bedürfnifs  nach  einer  Richtigstellung  vorhanden 
und  so  lange  entsendet  auch  keiner  der  beiden  Apparate  einen  Correctionsstrom. 
Wenn  dagegen  C>  ein  wenig  schneller  läuft  als  Cj,  so  liegt  Co  bereits  auf  der 
verbreiterten  Contactplatte  20,  während  C|  sich  noch  auf  einer  mit  der  Batterie  B$ 
verbundenen  Contactplatte  9  befindet.  Daher  sendet  jetzt  die  Batterie  B3  — 
oder  bei  der  Schaltung  nach  Fig.  5  gleich  die  Telegraphirbatterie  B^  —  durch 
die  Leitung  L  einen  Strom  nach  II  und  der  daselbst  befindlichen  Corrections- 
vorrichtung. Wenn  Ct  schneller  läuft  als  C^  wird  der  Correctionsstrom  von  B± 
geliefert.  Der  Correctionsstrom  kann  somit  bei  jedem  Umlaufe  des  Contact- 
armes  3 mal  entsendet  werden  und  es  erfolgt  dies,  ob  nun  Ct  oder  C^zu  schnell 
läuft;  im  ersteren  Falle  geht  der  Strom  aber  von  II  nach  I,  im  zweiten  Falle 
vim  I  nach  II.  In  beiden  Fällen  müssen  daher  die  Correctionsströme  eine 
verzögernde  Wirkung  hervorbringen,  weil  dieselben  nach  demjenigen  Amte 
gesendet  werden  und  in  demselben  wirken  sollen ,  dessen  Contactarm  voraus- 
geeilt ist.  Die  Correctionsströme  werden  daher  dazu  verwendet,  um  einen 
Widerstand  w  (Fig.  3)  im  Stromkreise  der  Vibratorbatterie  6|  auszuschalten, 
damit  deren  Strom  in  M  verstärkt  und  dadurch  die  Anziehung  dieses  Elektro- 
magneten auf  die  Zinken  der  Stimmgabel  z  vergröfsert  wird ,  was  eine  Ver- 
gröfserung  der  Schwingungsweite  und  eine  Verkleinerung  der  Schwingungs- 
zahl  und  eine  Verlangsamung  der  Stromsendungen  durch  m,  sowie  eine 
Verminderung   der  Umlaufsgeschwindigkeit   des    phonischen   Rades  Z  und  des 
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Contactarmes  C  und  eine  relative  Rückwärtsstellung  der  letzteren  zur  Folge 
hat.  Der  Correctionsstrom  durchläuft  den  Draht  Dj  bezieh.  D%  und  das  in 
denselben  eingeschaltete  Relais  rj  bezieh.  r2,  so  dai*s  dasselbe  seinen  Anker 
anzieht  und  dadurch  den  Strom  einer  Batterie  fc3  (Fig.  3)  durch  einen  zweiten 
Elektromagnet  rq  bezieh.  n2  unterbricht,  worauf  der  abfallende  Ankerhebel 
dieses  Elektromagnetes  eine  kurze  Nebenschliefsung  für  den  im  Vibrator- 
stromkreise  liegenden  Widerstand  iv{  bezieh.  wr2  herstellt.  1  Der  dadurch  ver- 
stärkte Strom  verkleinert  dann  durch  M  die  Schwingungszahl  der  Stimmgabel 
und  in  zweiter  Reihe  durch  m  die  Geschwindigkeit  der  Scheibe  Z. 

Wenn  der  Telegraphirende  in  einer  der  beiden  Stationen  den  Elektro- 
magnet n  ansprechen  hört,  so  erfährt  er  dadurch  die  Ankunft  eines  Corrections- 
stromes  in  seiner  Station.  Schaltet  man  aber  noch  ein  Relais  y  mit  Klopfer  s 
(Fig.  4)  auf  jeder  Station  zwischen  den  Contactplatten  9  und  der  Erde  in  den 
Correctionsstromkreis  ein,  so  markirt  sich  auch  die  Absendung  jedes  Corrections- 
stromes.  Es  ist  nicht  schwer,  hiernach  zu  beurtheilen,  welches  der  beiden  In- 
strumente ein  wenig  voraus  ist. 

Beim  Beginne  des  Telegraphirens  kann  man  auch  bei  Oeffnung  der  Um- 
schalter K  und  H  (Fig.  4)  das  Ansprechen  des  Relais  R  (Fig.  5)  beobachten, 
um  einen  Anhalt  über  das  Vorhandensein  des  Synchronismus  zwischen  C\  und  G2 
zu  erlangen,  und  dann  durch  Verstellung  der  Polschrauben  in  M  oder  Ver- 
änderung der  Stromstärke  der  Batterie  b^  die  Schwingungszahl  der  Gabel  und 
die  Umlaufsgeschwindigkeit  des  schneller  laufenden  Contactarmes  vermindern, 
bis  das  Ansprechen  der  Relais  aufhört.  Dann  belinden  sich  die  Arme  in 
Uebereinstimmung  und  nun  schliefst  der  Beamte  die  beiden  Umschalter  K 
und  II;  er  merkt  also  in  der  eben  besprochenen  Weise  aus  dem  Ansprechen 
der  Elektromagnete  «j  und  »i2  bezieh,  der  Relais,  ob  noch  einer  der  beiden 
Apparate  und  welcher  vorauseilt,  und  regulirt  dann  seinen  eigenen  Apparat, 
bis  ihn  das  Ansprechen  der  Elektromagnete  «|  und  n2  bezieh,  ihrer  Relais  vom 
vorhandenen  Synchronismus  überzeugt.  Hierzu  hat  sich  als  zweckmäfsig  er- 
wiesen, dem  Widerstände  w  die  Form  eines  Widerstandskastens  zu  geben,  da- 
mit man  rasch  die  Gröfse  des  für  gewöhnlich  in  den  Stromkreis  der  Batterie  6j 
eingeschalteten  Widerstandes  ändern  könne.  Bei  einer  kleinen  Abänderung  der 
Schaltung  unter  Vertauschung  der  Contactplatten  von  9  und  10  können  die 
Correctionsströme  auch  von  dem  langsamer  laufenden  Apparate  entsendet  werden 
und  auf  diesen  beschleunigend  wirken,  oder  es  können  verschiedene  andere 
Anordnungen  für  die  Stromgebung  zum  Zwecke  der  Correction  getroffen 
werden. 

Bei  dieser  Art  von  Vieli'achtelegraphie  bedürfen  die  Apparate  eine 
weit  weniger  zarte  Einstellung  als  beim  Doppelgegensprechen.  Während 
bei  dem  letzteren  eine  Aenderung  in  den  elektrischen  Verhältnissen, 
welche  einer  Verlängerung  der  Leitung  um  16km  entspricht,  das  Gleich- 
gewicht stört  und  die  Verständigung  zum  Stocken  bi'ingt,  kann  bei 
Delany's,  Vielfachtelegraphie  eine  Aenderung,  welche  8000km  entspricht, 
plötzlich  herbeigeführt  werden,  ohne  dafs  der  Synchronismus  der  Con- 
tactarme  gestört  oder  die  verschiedenen  Stromkreise  unterbrochen  würden. 


1  Etwas  anders  —  und  zwar  einfacher  —  ist  die  elektrische  Corrections- 
vorrichtung  in  einem  unter  dem  Titel :  The  Delany  Synchronons  Multiplex  Telegraph 
System  erschienenen,  anscheinend  kurze  Zeit  vor  der  Beschreibung  im  Franklin 
Journal  verfafsten  Schriftchen  beschrieben  und  gezeichnet.  Da  führt  nämlich  der 
Draht  D{  bezieh.  D2  nach  einer  zweiten  Umwickelung  des  Vibratormagnetes  M 
und  dann  zur  Erde,  der  Correctionsstrom  verstärkt  also  die  Wirkung  von  M 
auf  die  Stimmgabelzinken  unmittelbar.  Dabei  ist  zugleich  ein  den  Elektro- 
magnet n  ersetzender  Elektromagnet  in  eine  Leitung  eingeschaltet,  welche  von 
einer  der  nicht  unter  einander  verbundenen  Contactplatten  9  nach  der  Erde 
führt,  so  dafs  dieser  Elektromagnet  bei  synchronem  Laufe  der  beiden  Contact- 
arme  bei  jedem  Umlaufe  einmal  anspricht. 
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Hervorgehoben  sei  schliefslich,  dafs  Delany  bei  seinen  —  überdies 
im  Vergleiche  mit  La  Cour's  Versuchen  zwischen  Nyborg  und  Fredericia 
weit  umfassenderen  —  Versuchen  zwischen  Boston  und  Providence  zwar 
an  dem  phonischen  Rade  (*D.  R.  P.  Kl.  21  Nr.  3332  vom  23.  December 
1877),  dessen  Verbindung  mit  der  Stimmgabel  und  der  Geschwindigkeits- 
regulirung  beider  wesentliche  Verbesserungen  nicht  angebracht  hat,  dafs 
dagegen  in  der  eigenartigen  Correction  und  in  der  Schaltung  und  Be- 
triebsweise der  eigentlichen  Telegraphenapparate  ein  wesentlicher  Fort- 
schritt gegenüber  La  Cour  sich  vorfindet.  Bei  den  Versuchen  auf  der 
Linie  Nyborg  -  Fredericia  hat  La  Cour  durch  die  Vertheiler  Ströme  der 
Telegraphirbatterie  in  Nyborg  durch  die  Leitung  und  den  Elektromagnet 
(M  in  Fig.  3)  der  Stimmgabel  in  Fredericia  entsenden  lassen,  um  diese 
in  ..vollkommen  synchrone1,1  Schwingungen  mit  der  Gabel  in  Nyborg  zu 
versetzen;  auf  den  Gedanken,  die  Gabeln  und  phonischen  Räder  der 
beiden  Stationen  sich  unabhängig  von  einander  bewegen  zu  lassen  und 
dieselben  nöthigenfalls  nur  durch  Aenderung  der  Stromstärke  in  dem 
Elektromagnete  der  einen  Stimmgabel  zu  corrigiren,  kommt  er  erst  in 
seinem  deutschen  Reichspatente  *  Nr.  22404  vom  28.  September  1882. 
Delany 's  Correctionsvorrichtung  erscheint  als  vollkommener;  ebenso  er- 
höht die  Anwendung  der  polarisirten  Relais  —  an  Stelle  der  von  La  Cour 
1880  benutzten  gewöhnlichen  —  die  Sicherheit  des  Telegraphirens. 
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(Patentklasse  78.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  254  S.  110.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 

l'h.  Nordenfeit  in  London  und  V.  A.  Meurling  in  Christianstad, 
Schweden  (D.  R.  P.  Nr.  30676  vom  21.  August  1884)  haben  ein  Ver- 
fahren zur  Herstellung  eines  Baumwolle  haltigen  Schiefspulvers  angegeben : 
Vor  Allem  wird  eine  kohlige  Substanz  aus  Baumwolle,  Holzfaser  0.  dgl. 
erzeugt,  indem  letztere  in  lockerem  Zustande  in  ein  Gefäfs  gebracht 
und  ein  Strom  Chlorwasserstoffgas  hindurchgeleitet  wird,  wodurch  die 
Faser  bald  brüchig  wird;  schliefslich  treibt  man  den  Chlorwasserstoff 
durch  einen  Luftstrom  aus.  Der  Schwefel  ward  unter  gelinder  Erwärmung 
auf  dem  Wasserbade  in  Schwefelkohlenstoff  bis  zur  Sättigung  gelöst, 
wobei  eine  Wasserschicht  auf  letzterem  die  Verdunstung  hindert.  Mit 
dieser  Schwefellösung  wird  die  gepulverte  Faserkohle  in  einem  ge- 
schlossenen Gefäfse  mit  Rührvorrichtung  innig  vermengt  und  der  Schwefel- 
kohlenstoff durch  Abdampfen  und  Abkühlen  verjagt  und  wiedergewonnen. 
Die  so  vom  Schwefel  gänzlich  durchdrungene  Faserkohle  kann  ohne  Ge- 
fahr fein  vermählen,  sodann  mit'  in  Wasser  gelöstem  Salpeter  durch 
eine  Rührvorrichtung  vermengt  und  schliefslich   das  Wasser  verdampft 


038  Neuheiten  in  der  Explosivstoff-Industrie  und  Sprengtechnik. 

werden,   worauf  das  Pulver   in   der  gewöhnlichen  Weise    weiter    ver- 
arbeitet wird. 

Nordenfeit  und  Meurling*$  Vorschlag  ist  ein  Schritt  weiter  in  dem 
Bestreben  der  Neuzeit,  die  Bestandteile  des  Schiefspulvers  als  Lösungen 
zu  verarbeiten 5  ob  jedoch  dieses  Verfahren  im  Grofsen  ausführbar  sein 
wird,  ist  fraglich.  Abgesehen  von  der  Gesundheitsschädlichkeit  und 
hohen  Feuersgefahr  ist  die  Mengung  eine  sehr  kostspielige,  nachdem 
viel  Schwefelkohlenstoff  in  die  Luft  gehen  wird;  es  ist  auch  wahrschein- 
lich, dafs  sich  Chlorwasserstoffgas  mit  dem  Wassergehalte  der  Pflanzen- 
faser zu  flüssiger  Salzsäure  verbinden  wird,  was  eine  umständliche 
Reinigung  der  kohligen  Substanz  zur  Folge  haben  mufs,  wenn  nicht 
das  Pulver  einen  hohen  Grad  von  Gefährlichkeit  erhalten  soll.  Die 
Verkohlung  bezieh.  Zerkleinerung  der  Faser  durch  Chlorwasserstoff  ist 
von  Interesse,  wenngleich  sie  nur  eine  Veränderung  des  auch  bei  Her- 
stellung der  Nitrohydrocellulose  angewendeten  Girard' sehen  Verfahrens 
der  Behandlung  von  Baumwolle  mit  Schwefelsäure  ist,  bei  welchem 
gleichfalls  die  Baumwolle  verkohlt,  ein  in  diesem  Falle  unliebsamer 
Umstand,  den  man  möglichst  zu  verhindern  sucht. 

Zu  den  vielen  Stoffen,  hauptsächlich  organischen  Ursprunges,  deren 
Nitrirung  schon  versucht  wurde,  ist  nun  ein  neuer  hinzugekommen. 
Friedr.  W.  Gilles  in  Köln  (D.  R.  P.  Nr.  27  969  vom  14.  April  1883)  will 
nämlich  Nitromelasse  durch  Nitrirung  der  gewöhnlichen  Melasse  und 
der  Rückstände  nach  der  Entzuckerung  der  Melasse  herstellen  und  zwar 
in  zwei  Formen :  als  feste  und  als  flüssige  Nitromelasse.  In  beiden  Fällen 
ist  das  Mischungsverhältnifs  ungefähr  dasselbe  wie  bei  der  Nitroglycerin - 
Erzeugung,  nämlich  380"  Melasse,  1000s  rauchende  Salpetersäure  und 
2000s  concentrirte  Schwefelsäure. 

Für  die  feste  Nitromelasse  wird  die  Melasse  ohne  weitere  Vorberei- 
tung mit  den  Säuren  vermischt,  das  Ganze  in  Wasser  geworfen  und 
erst  kalt,  dann  warm  ausgewaschen;  es  entsteht  ein  Niederschlag  von 
grauer,  gelber  oder  weifslicher  Farbe,  welcher  unvermittelt  als  Spreng- 
stoff benutzt  werden  kann.  —  Zur  Herstellung  flüssiger  Nitromelasse 
bedarf  die  Melasse  besonderer  Vorbereitungen.  Gilles  gibt  nämlich  an, 
dafs  die  feuchte  Melasse  für  die  Verarbeitung  zu  Nitromelasse  so  zu- 
sammengesetzt sein  soll,  dafs  das  Verhältnifs  zwischen  Kohlenstoff  und 
Sauerstoff  {den  Sauerstoff  des  Wassers  mitgerechnet)  annähernd  2  :  3  be- 
trage, die  Melasse  also  eine  Zusammensetzung  von  etwa  34  Th.  Kohlen- 
stoff, 54  Th.  Sauerstoff  und  12  Th.  Wasserstoff,  Stickstoff  und  Salzen 
habe.  Da  nun  die  Melassen  fast  nie  von  gleicher  Zusammensetzung 
sind,  so  wird  gewöhnlich,  nach  vorhergegangener  chemischer  Unter- 
suchung, eine  Verbesserung  derselben  vorzunehmen  sein.  Enthält  die 
Melasse  zu  wenig  sowohl  von  Kohlenstoff,  wie  von  Sauerstoff,  so  wird 
sie  in  offenen  Gefäfsen  mit  Bleisuperaxyd  und  Schwefelkohlenstoff  ge- 
mischt und    soll  dann  unter  zeitweiligem  Umrühren  gähren,   wobei  die 
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Temperatur  130°  nicht  überschreiten  darf.  Nach  beendigter  Gährung, 
welche  bei  50  bis  70°  Wärme  20  bis  24  Stunden  dauern  soll,  zapft  man 
die  überstehende  flüssige  Masse  ab  und  nitrirt  dieselbe;  der  feste  Rück- 
stand soll  nach  dem  Auswaschen  Bleiglanz  liefern.  Die  Mengen  des 
verwendeten  Bleisuperoxydes  und  Schwefelkohlenstoffes  richten  sich 
natürlich  nach  dem  Betrage  der  zu  ersetzenden  Stoffe.  Fehlt  Sauerstoff 
allein,  so  ist  um  so  viel  mehr  Bleisuperoxyd  zu  nehmen,  als  nöthig  ist, 
um  das  Verhältnifs  zwischen  Kohlenstoff  und  Sauerstoff  richtig  zu  stellen; 
es  kann  jedoch  auch  der  Sauerstoff  ohne  Anwendung  von  Schwefel- 
kohlenstoff unmittelbar  zugeführt  werden,  indem  der  Sauerstoff,  auf  be- 
kannte Weise  entwickelt,  bei  0,14  bis  3at  Druck  in  die  Melasse  geleitet 
wird,  welche  sich  in  geschlossenen  Behältern  befindet.  Die  flüssige  Nitro- 
melasse  ist  —  alles  nach  Gilles"  Angabe  —  gelb,  siedet,  langsam  er- 
wärmt, bei  180  bis  200°,  detonirt  zwischen  220  bis  250°  und  kann  von 
allen  bekannten  Saugstoffen  aufgenommen  werden. 

S.  B.  Divine  in  Loch-Sheldrake,  Nordamerika  (D.  R.  P.  Nr.  29665 
vom  5.  December  1883)  tränkt  trockenes  chlorsaures  Kali,  das  in  Patronen 
von  Tuch,  Papier  oder  ähnlichen  porösen  Stoffen  gefüllt  ist,  mit  dem 
Schweröle  des  Kohlentheeres  in  solchem  Verhältnisse,  dafs  hierdurch 
ein  Sprengstoff  entsteht.  Da  jedoch  die  Menge  des  Schweröles  allein 
nicht  genügend  ist,  um  die  Saugfähigkeit  des  chlorsauren  Kalis  voll- 
ständig in  Anspruch  zu  nehmen,  so  setzt  Divine  dem  Schweröle  vorher 
Schwefelkohlenstoff  oder  eine  andere  leicht  flüchtige  Flüssigkeit  in  ge- 
nügender Menge  hinzu  und  läfst  nach  erfolgter  Aufsaugung  den  Schwefel- 
kohlenstoff an  der  Luft  verdunsten.  Um  den  Sprengstoff  empfindlicher 
zu  machen,  fügt  er  noch  1  bis  3  Procent  vom  chlorsauren  Kali  fein  ge- 
pulverten Schwefel  hinzu,  welcher  in  dem  Schwefelkohlenstoffe  vorher 
gelöst  wurde. 

Die  Absicht,  den  Schwefel  in  Gestalt  einer  Lösung  in  Schwefel- 
kohlenstoff dem  Pulver  beizubringen,  tritt  jetzt  mehrfach  auf;  jedoch 
ist  das  Arbeiten  mit  so  leicht  flüchtigen  und  entzündlichen  Körpern  stets 
sehr  gefährlich,  besonders,  wenn  —  wie  Divine  es  denkt  —  chlorsaures 
Kali  und  Schweröl  (Schwefel-Schwefelkohlenstoff-Bad)  getrennt  versendet 
und  die  Patronen  am  Verwendungsorte  hergestellt  werden  sollen. 

Ein  Apparat  zur  Darstellung  von  Nitroglycerin  von  Dr.  C.  D.  A.  Schroeder 
in  Dresden-Neustadt  (*D.  R.  P.  Nr.  29130  vom  28.  December  1883)  be- 
steht aus  einem  Behälter  G{  (Fig.  1  Taf.  24),  aus  welchem  abgemessene 
Mengen  Glycerin  in  das  Gefäfs  £.,  fliefsen;  das  Glycerin  läuft  nach  Ab- 
schlufs  des  Zuflufshahnes  h  —  durch  beim  Hahne  h{  eintretende  ge- 
prefste  Luft  beschleunigt  —  durch  Hahn  h2  und  einen  Rohransatz  in 
ein  weiteres  Rohr  r,  welches  am  Boden  einer  umgestürzten  Flasche  N 
aus  Glas  o.  dgl.  ausmündet.  Durch  dasselbe  Rohr  r  tritt  auch  geprefste 
Luft  ein,  welche  das  Glycerin  zerstäubt  und  mit  letzterem  gemischt 
durch  das  mit  dem  Trichter  T  in  das  Rohr  R  eingegossene  Säuregemisch 
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aufsteigt.  Die  Säuredämpfe  entweichen  durch  dasselbe  Rohr  R  in  die 
Thonrohrleitung  F,  von  wo  die  Dämpfe  abgesaugt  und  zur  Verdichtung 
in  einen  Thurm  geleitet  werden.  Das  Nitrirgefäfs  N  steht  in  einem 
blechernen  Kühlschiff  Ä,  dem  aus  einem  Behälter  W  stetig  mit  Eis  ge- 
kühltes Wasser  zufliefst.  Das  Gefäfs  N  ist  in  Fig.  1  mit  einem  ein- 
geschliffenen Glashahne  geschlossen,  in  Fig.  2  aber  mit  Kautschuk- 
schlauch S  und  Klemme  0,  über  welcher  eine  kurze  Quecksilbersäule  Q 
die  Zerstörung  durch  die  Säure  verhindert. 

Der  Apparat  bietet  wenig  Neues.  Die  Zuführung  des  Glycerins 
von  unten,  zerstäubt  durch  geprefste  Luft,  ist  von  C.  Kurtz  schon  früher 
(vgl.  1879  234  *  389)  angegeben  worden.  Die  Verwendung  von  Glas- 
gefäfsen  hat  manche  Uebelstände  im  Gefolge. 

Von  unterrichteter  Seite  erhielt  Referent  einige  Mittheilungen  über 
das  Himly-Pulver  (vgl.  1883  248  510),  wonach  ein  und  derselben  Sen- 
dung solchen  Sprengpulvers  Proben  entnommen  und  von  3  Chemikern 
untersucht  wurden ;  es  enthielt  dasselbe  in  100  Th.  nach: 

Emmerling       P.  Lohmann        3.  Chemiker 
Chlorsaures  Kali      ....     45,50     .     .     .     33.50     .     .     .     62,50 
Salpetersaures  Kali      .     .     .     34,38     .     .     .     48,78     .     .     .     25,00 
Steinkohlenpech       ....     20,12     .     .     .     17,72     .     .     .     12,50 

Diese  Ungleichheit  in  der  Zusammensetzung  dürfte  jedenfalls  darin  ihren 
Urspi-ung  haben,  dafs  bei  der  Erzeugung  des  Himly-Pulvers  durch 
das  Steinkohlenpech  sich  Klumpen  bilden,  welche  mit  den  übrigen  Be- 
standtheilen  sich  •  begreiflicherweise  nicht  innig  vermengen.  In  neuerer 
Zeit  werden  die  meisten  direkt  explodirbaren  Stoffe,  welche  nur  zu 
Sprengzwecken  dienen  sollen,  nicht  so  sorgfältig  gemengt,  als  dies  beim 
Schwarzpulver  der  Fall  ist.  Man  entschuldigt  diese  hauptsächlich  wegen 
der  Billigkeit  beliebte  Erzeugungsweise  damit,  dafs  ja  im  Bohrloche  stets 
gröfsere  Mengen  (von  100s  aufwärts)  verwendet  werden  und  dafs  eine 
nicht  ganz  gleiche  Zusammensetzung  sich  durch  die  grofse  Masse  hin- 
durch ausgleiche,  —  mit  Unrecht;  denn  zweifellos  würden  diese  Spreng- 
mittel durch  eine  innigere  Mengung  bedeutend  gewinnen.  Das  Himly- 
Pulver  soll  etwa  um  die  Hälfte  stärker  als  Schwarzpulver  —  eine  Folge 
des  hohen  Gehaltes  an  chlorsaurem  Kali  —  und  trotzdem  ziemlich  sicher 
zu  handhaben  sein,  was  von  einer  Commission  von  Fachleuten  bestätigt 
wurde ;  immerhin  mufs  betont  werden,  dafs  auch  dieses  wie  jedes  Pulver 
durch  Hammerschläge  detoniren  wird. 

In  der  Pulverfabrik  von  F.  C.  Dicltson  und  Comp,  in  Blackbeck  fand 
am  26.  Juli  1884  die  Explosion  durch  Blitzschlag  eines  Körnhauses  statt. 

Auch  in  diesem  Falle  (vgl.  1884  251  121)  kam  der  Blitz  ohne  vorherige 
Anzeichen,  schlug  zuerst  in  eine  800m  entfernte  Lärche ,  sodann  in  eine  230m 
entfernte  Eiche  und  entlud  sich  schliefslich  im  Körnhause.  Dieses  war  aus 
Holz  erbaut,  hatte  ein  Wellblechdach  und  war  mit  einem  Blitzableiter  ver- 
sehen, welcher  aus  zwei  Auffangstangen  bestand,  die  mit  einem  Kupferseile 
unter  einander  und  mit  der  Erdplatte  verbunden  waren.  Oberst  A.  Ford,  welcher 
die  Untersuchung  pflegte  und  eifrig  den  Standpunkt  der  Londoner  Blitzableiter- 
Conferenz   vertritt,   hatte  viele  Mühe,   um  diesen  Fall  zu   erklären.     Er  fand, 
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dafs  das  Kupferseil  in  scharfen  Ecken,  statt  in  Bögen  gekrümmt  war,  dafs  ein 
Verbindungsseil  von  der  Maschine  weg  mit  dem  Hauptseile  nicht  zusammen- 
gelöthet,  sondern  dessen  Enden  nur  herumgewickelt  wurden,  dafs  die  Lei- 
tung nur  auf  dem  Dache  lag  und  nicht  genügend  damit  verbunden  war  und 
dafs  die  Erdplatte  zu  kleine  Abmessungen  hatte.  Ford  meint  nun,  dafs,  nach- 
dem auf  dem  Wege  von  der  Eiche  zum  Körnhause  keine  Blitzspur  gefunden 
wurde,  nachdem  nicht  anzunehmen  ist,  dafs  ein  Blitzschlag  von  solcher  Kraft, 
um  eine  grofse  Eiche  zu  fällen,  von  einem  zweiten  gefolgt  wurde,  der  so  un- 
bedeutend war,  dafs  an  den  Bäumen  und  der  Erde  ringsum  kein  Schaden  ge- 
schah, die  Explosion  nur  durch  einen  „Rückschlag"  zu  erklären  sei.  Die  nicht 
durch  Löthung  hergestellte  Verbindung  habe  den  elektrischen  Strom  nicht  voll- 
ständig weiter  leiten  können,  die  Maschine  sei  allmählich  wie  ein  Condensator 
geladen  worden,  bis  die  Explosion  entstand;  —  oder  durch  den  Widerstand 
in  der  unvollkommenen  Verbindung  sei  ein  Funke  übergesprungen,  welcher  den 
feinen  Pulverstaub  in  der  Luft  des  Körnhauses  entzündete.  Die  letztere  An- 
nahme ist  wahrscheinlicher-,  es  ist  aber  nicht  nothwendig,  dafs  der  Funke  gerade 
an  dieser  Stelle  entstanden  sei,  da  ja  ein  in  der  Nähe  der  Leitung  befindlicher 
Nagel  auch  einen  Funken  erzeugen  kann.  Wir  haben  schon  einmal  erklärt, 
dafs  der  Franklin' sehe  Blitzableiter  in  seiner  gegenwärtigen  Verwendungsweise 
für  Explosivstofffabriken  geradezu  Gefahren  mit  sich  bringt  und  es  ist  durch 
die  bisherigen  Erfahrungen  die  Annahme  berechtigt,  dafs  dieses  Körnhaus  ohne 
Blitzableiter  selbst  mit  dem  Blechdache  eher  der  Gefahr  entgangen  wäre,  da 
die  ringsum  dicht  stehenden  hohen  Bäume  ihren  alten  Ruf  als  gute  Blitzab- 
leiter bewährt  haben.  So  lange  man  nicht  im  Stande  ist,  jeden  kleinsten  Theil 
eines  Gebäudes  verläfslich  mit  der  Leitung  zu  verbinden  und  diese  selbst 
unter  allen  Umständen  wirksam  zu  machen ,  in  so  lange  ist  —  nach  Ansicht 
des  Referenten  —  der  gesetzliche  Blitzableiter-Zwang,  wie  er  in  England  be- 
steht, unklug.  Vielleicht  werden  die  Zentjer'schen  Blitzschutzvorrichtungen. 
welche  Hauptmann  Heß  bei  Versuchen  im  Kleinen  als  sehr  zweckentsprechend 
fand,  für  die  Anwendung  im  Grofsen  brauchbar  werden. 

In  der  Pulverfabrik  von  Shortridge  und  Wright  in  Worsborough  Dale 
explodirte  am  15.  Oktober  1884  eine  Kollermühle,  wobei  der  Vorarbeiter 
seinen  Tod  fand. 

In  dieser  Fabrik  war  es  üblich,  dafs  nach  beendigter  Incorporirung  der 
Arbeiter  durch  zwei  Glockenschläge  dem  Maschinisten  das  „Achtung"-Zeichen 
gab,  welcher  die  Maschine  abstellte,  wenn  der  Arbeiter  noch  einen  Glocken- 
schlag führte;  in  der  Zwischenzeit  ging  der  Arbeiter  in  die  Mühle,  kehrte  mit 
einer  Bürste  die  Beschickung  während  des  Ganges  zusammen  und  machte  so 
einen  zusammenhängenden  „Kuchen".  Kollermühlen  arbeiten  nur  dann  ver- 
hältnifsmäfsig  ungefährlich,  wenn  die  Pulverschicht ,  über  welche  die  Läufer 
gehen,  möglichst  gleichmäßig  ist  und  das  Heben  und  Auffallen  der  schweren 
Läufer  vermieden  werden  kann.  Es  ist  zweifellos,  dafs  durch  das  Zusammen- 
kehren des  Pulvers,  während  die  Mühle  in  Gang  ist,  die  Läufer  wellenförmige 
Bewegungen  machen  müssen,  welche  unter  Umständen  stark  genug  sein  können. 
um  Explosionen  hervorzurufen,  wie  dies  thatsächlich  auch  hier  der  Fall  war. 

Prof.  Hanns  Hoefer  in  Leoben  hat  die  Leistung  der  Häuer  beim  Hand- 
bohren zum  Gegenstande  eingehender,  jedoch  nicht  beendeter  Unter- 
suchungen gemacht,  über  welche  in  der  Oesterreichischen  Zeilschrift  für 
Berg-  und  Hüttenwesen,  1884  S.  603  ff.  berichtet  ist. 

Es  hängt  bekanntlich  die  Arbeit  des  Häuers  wesentlich  davon  ab, 
in  welcher  Richtung  das  Bohrloch  getrieben  wird,  und  naturgemäfs  wird 
die  Leistung  bei  senkrecht  abwärts  gerichteten  Löchern  am  gröfsten, 
bei  senkrecht  aufwärts  gerichteten  am  kleinsten  sein.  Angenommen 
nun,  es  werden  mehrere  Bohrlöcher  in  demselben  Gesteine,  unter 
denselben  Schichtenverhältnissen,   mit  gleichen  Werkzeugen   getrieben, 
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so  wird  es  jedenfalls  zweckmäfsiger  sein,  die  Arbeit  des  Häuers  un- 
mittelbar zu  messen,  statt  dies  an  der  Wirkung  im  Gesteine  zu  thun; 
dies  wird  aber  zur  Notwendigkeit,  sobald  die  Gesteinsverhältnisse  auch 
nur  einigermafsen  wechseln. 

Hoefer  hat  nun  einen  sogen.  Schlagindicalur  hergestellt,  dessen  An- 
ordnung aus  Fig.  3  und  4  Taf.  24  ersichtlich  ist.  Eine  Bufferfeder  B 
im  Gehäuse  C  ist  mit  einer  Eisenplatte  D  geschlossen,  hat  nach  abwärts 
eine  gut  geführte  Stange  /?,  nach  oben  einen  Ambos  F,  in  dessen  Mitte 
sich  eine  Vertiefung  befindet;  in  dieser  Oeffnung  ist  ein  Zapfen  leicht 
drehbar,  der  an  Stelle  des  Meifsels  das  untere  Ende  der  Bohrerstange  G 
bildet.  Unter  dem  Ambosse  greift  ein  bei  H  gelagerter  ungleicharmiger 
Hebel  J  ein,  welcher  eine  Führung  K  und  K{  und  an  dieser  einen  Stift  L 
aus  Blei  befestigt  hat;  dieser  schreibt  senkrechte  Linien  auf  einem  Streifen 
Papier  M^  welcher  sich  zwischen  zwei  stehenden,  mit  Drahtschnurtrieb 
verbundenen  Walzen  N  und  iVj ,  wovon  der  eine  nach  jedem  Schlage 
mit  Handkurbel  gedreht  wird,  ab-  und  aufwickelt.  Durch  Fallenlassen 
von  Gewichten  aus  lm  Höhe  auf  die  Bohrerstange  erhält  man  einen 
nach  Meter-Kilogramm  eingetheilten  Mafsstab.  Wird  nun  das  Mafs  der 
Häuerschläge  durch  ihre  Anzahl  in  der  Minute  getheilt,  so  erhält  man 
die  thatsächliche  Häuerleistung  für  die  Secunde.  Je  nachdem  das  Bohlen- 
stück 4,  auf  welchem  der  Indicator  ruht,  verschiedene  Neigung  erhält, 
kann  die  Häuerleistung  bei  den  verschiedensten  Bohrerneigungen  be- 
messen werden. 

Aus  den  mit  diesem  Schlagindicator  angestellten  Versuchen  ergab 
sich,  dafs  ein  mittelguter  Häuer  mit  einem  2k,42  schweren  Fäustel  bei 
jedem  Schlage  4mk,24  und  in  jeder  Secunde  6mk,28  Arbeit  verrichtete, 
wenn  das  Bohrloch  senkrecht  nach  abwärts  gerichtet  war.  In  den  ver- 
schiedenen Neigungen  leistete  ein  Häuer: 

Bohrerneigung  Nach  abwärts  Nach  aufwärts 

Grad 90        60        30      .     .       0         15        30 

Secundliche  Leistung  Proc.  .     100     76,1     61,6     .     .     49,7     37,6     32,2 

Aus  diesen  Ei'gebnissen  berechnet  Hoefer  auch,  dafs  die  Arbeit  mit 
stofsenden  Handbohrmaschinen  nicht  vortheilhaft  sei,  nachdem  die  Leistung 
an  denselben,  nach  Abzug  der  Wirkungsverluste,  jedoch  ungerechnet  die 
Aufstellungszeit,  beim  senkrechten  Abwärtsbohren  nur6mk,4  in  der  Secunde 
gegenüber  6mk,28  des  Häuers  beträgt  und  bei  der  durchschnittlichen  Bohrer- 
neigung von  40°  4mk,15  des  Häuers  ihr  gegenüber  stehen,  wobei  die  Mehr- 
leistung durch  die  Nebenarbeiten  grofsentheils  aufgewogen  werde. 

Eine  weitere  Versuchsreihe  ergab,  dafs  zum  Abbohren  von  je  lcm 
in  der  festen,  feinkörnigen  Grauwacke  im  Heiligenberger  Schachte  von 
Przibram,  wo  die  Versuche  stattfanden,  bei  24mm  mittlerer  Meifselschneide 
ein  Arbeitsaufwand  von  255mk,l,  an  der  Bohrerbahn  zur  Wirkung  gelangt, 
nothwendig  war  und  zu  einer  anderen,  bekannt  festen  Grauwacke  im 
Franz-Josef-Schachte  504mk,5  erforderlich  wurden. 
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Man  beschäftigt  sich  noch  zu  wenig  mit  der  wissenschaftlichen 
Prüfung  der  innig  zusammenhängenden  Bohr-  und  Sprengarbeit  beim 
Bergbaue.  Eine  vernunftgemäfse  Beobachtung  aller  Erscheinungen  würde 
wesentlich  zur  ordentlichen  Regelung  der  Lohnverhältnisse  und  damit 
zur  besseren  Ertragsfähigkeit  der  Gruben  beitragen.  Prof.  Uoefer  be- 
müht sich  seit  längerer  Zeit  in  dieser  Richtung,  allein  zur  vollständigen 
Lösung  solcher  Fragen  bedarf  es  viel  Zeit  und  Geld,  welche  dem  Staate 
leichter  zur  Verfügung  stehen  als  Privaten. 

Auch  Prof.  B.  v.  Bziha  hat  in  einem  jüngst  gehaltenen,  in  der  Wochen- 
schrift des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und  Architektenvereins,  1884  S.  331 
abgedruckten  Vortrage  über  die  bedauerliche  Thatsache  gesprochen,  dafs 
man  in  Bezug  auf  die  Gewinnungsarbeiten  des  Gesteines  sich  in  vieler 
Hinsicht  noch  rein  auf  dem  Standpunkte  des  Handwerkes  befinde  und 
dafs  dem  grofsen  Umfange  dieser  Arbeiten  ein  sehr  spärliches  wissen- 
schaftliches Erkennen  gegenüber  stehe.  Der  Vortragende  versuchte,  in 
die  Frage  einiges  Licht  zu  bringen,  welchen  Widerstand  die  Erdarten 
und  Gesteine  ihrem  Abbruche  entgegensetzen,  und  hält  als  richtigen 
Mafsstab  hierfür  die  zur  Lösung  des  Gesteines  aufgewendete  Arbeil, 
deren  Kenntnifs  eine  wissenschaftliche  Beurtheilung  der  Gewinnungs- 
arbeiten, Anregung  zum  Studium  der  menschlichen  Arbeitsmaschine, 
Beziehungen  zu  den  Festigkeitsuntersuchungen  und  in  praktischer  Hin- 
sicht einen  Fortschritt  im  Baue  von  Arbeitsmaschinen  für  die  Gesteins- 
lösung, sowie  hinsichtlich  der  Erzeugung  von  Sprengmitteln  als  Gewinn 
brächte. 

Für  die  Schlagarbeit  findet  Rziha  bei  einer  gröfsten  Hubhöhe  von 
2m  als  äufserste  Grenze  eine  Endgeschwindigkeit  von  8m,9.  Es  ist  näm- 
lich die  Schlagarbeit  nicht  nur  das  Product  aus  Fäustelgewicht  und  Hub- 
höhe, sondern  es  kommt  hierzu  die  vom  Arbeiter  dem  Fäustel  mitgetheilte 
lebendige  Kraft.  Die  Schlagwirkung  mufs  sonach  mit  2Qh  ausgedrückt 
werden,  wobei  Q  das  Fäustelgewicht,  h  die  Hubhöhe  ist  und  angenommen 
wird,  dafs  der  Arbeiter  beim  Niederschlage  die  gleiche  Arbeit  leistet  wie 
beim  Heben,  da  er  ja  das  Fäustel  nicht  einfach  fallen  läfst,  sondern 
demselben  noch  eine  gewisse  Kraft  verleiht. 

Die  durchschnittliche  tägliche  Arbeitsleistung  eines  Menschen  nimmt 
Rziha  mit  130000,nk  an,  die  Lösungsarbeit  für  solches  Material,  bei 
welchem  Trockenbagger  verwendet  werden  können,  mit  65000  bis 
100000mk  auf  lcbm,  die  Leistung  von  lk  Pulver  mit  35  000mk  und  von 
lk  Dynamit  mit  100000mk  {Houx  und  Sarraux  fanden  als  theoretische 
Wirkung  242  335  bezieh.  547250mk).  Hieraus  wird  gefolgert,  dafs  unter 
Umständen  die  Gewinnungsarbeit  im  Tunnel-  und  Stollenbaue  vorteil- 
hafter durch  maschinelle  Ausbohrung  zu  bewerkstelligen  sei.  Rziha  hat 
zu  diesem  Zwecke  eine  Maschine  geplant,  welche  einen  Stollen  von 
2m,l  Durchmesser  ausbohrt  und  durch  Wasserdruck  betrieben  werden 
soll.    Bekanntlich  wurde  auch  bei  den  Versuchsarbeiten  im  unterseeischen 
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Tunnel  zwischen  Calais  und  Dover  eine  Tunnelbohrniaschine  mit  Luft- 
druck in  der  Kreide  verwendet  (vgl.  1883  247  471.  249  *  77)  und  zur 
Herstellung  von  sogen.  Ueberhauen  sind  in  Deutschland  gleichfalls  Kern- 
bohrmaschinen gebraucht. 

Für  die  verschiedenen  Bodenarten  gibt  Rziha  nachstehende  Annahme 
als  Gewinnungsfestigkeit:  Stichboden  10000,  Hackboden  20000,  gebräches 
Gestein  65  000,  Sprenggestein  1.  Kategorie  113  000,  2.  Kategorie  185000, 
3.  Kategorie  257  000mk  auf  lcbm.  Nach  dem  Vortragenden  sollen  die 
Messungsergebnisse  beim  Bohren  nicht  auf  je  lcc  Bohrloch,  sondern  auf 
je  lcic  Bohrlochsfläche  bezogen  werden-  er  nimmt  nun  an,  dafs  die 
mittlere  Bohrfestigkeit  auf  l(ic  von  Sprenggestein  1.  Kategorie  2000, 
2.  Kategorie  5000,  3.  Kategorie  8000mk  beträgt.  Sowohl  Hoefer,  der  die 
erstere  Ansicht  vertritt,  als  auch  Rziha,  dürfte  entgegengehalten  werden 
können,  dafs  mit  der  wachsenden  Breite  der  Bohrerschneide  die  Schlag- 
wirkung um  so  weniger  zur  Geltung  kommen  wird,  je  weiter  das  getroffene 
Gestein  vom  Schlagmittelpunkte  entfernt  ist;  also  wird  stets  die  Leistung 
nach  Cubikcentimeter  Bohrloch  im  Vergleiche  zur  Bohrlochsfläche  ent- 
scheidend sein  müssen. 
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Patentklasse  6.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 

Der  Zerkleinerungsapparat  am  Ausblaserohre  des  Henze'schen  Dämpfers 
von  Gaul  und  Hoffmann  in  Frankfurt  a.  d.  Oder  (*D.  R.  P.  Nr.  27  351 
vom  19.  September  1883)  besteht,  wie  aus  Fig.  8  bis  10  Taf.  24  zu  ent- 
nehmen ist,  aus  einem  schmiedeisernen  Rohre  a,  das  ringsherum  mit 
schmiedeisernen  Platten  b  besetzt  ist,  in  welche  je  4  mit  Raspelhieb 
versehene  Stahlspitzen  fest  eingenietet  sind.  Die  Platten  dieser  Stahl- 
spitzen sind  am  oberen  Ende  etwas  schwächer  wie  unten,  bilden  dem- 
gemäfs,  um  das  Rohr  herumgelegt,  einen  Kegel  und  werden  durch  An- 
treiben eines  oberen  und  unteren  darüber  gesteckten  schmiedeisernen 
Ringes  c  in  ihrer  Lage  festgehalten.  In  der  Mitte  des  Rohres  a  ist  eine 
Welle  d  mit  4  Reihen  unter  einem  Winkel  von  45°  versetzten,  ebenfalls 
mit  Raspelhieb  versehenen  Stahlstiften  fest  gelagert.  Am  oberen  Ende 
dieser  Welle  ist  ein  Schaufelrad  g  (Fig.  9)  aufgesetzt,  welches  durch 
Anschlagen  der  aus  dem  Dämpfer  kommenden  Masse  die  Welle  in 
schnelle  Drehung  setzt,  so  dafs  die  Stifte  durch  einander  schlagen  und 
die  aus  dem  Dämpfer  kommende  Masse  gänzlich  zerkleinert  in  den  Vor- 
maischbottich fällt.  Die  Verbindung  des  Zerkleinerungsapparates  mit 
dem  Ausblaserohre  des  Dämpfers  bewirken  3  Klemmschrauben  h  und 
gestattet  das  Abschlagen  der  Ringe  c  vom  Kegel  ein  leichtes  Auseinander- 
nehmen des  ganzen  Apparates  behufs  Reinigung  desselben. 

Bei  der  Ausblasevorrichtung  von  B.  Hall  in  Reval,  Rufsland  (*  D.  R.  P. 
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Nr.  27807  vom  22.  November  1883)  enthält,  wie  Fig.  11  und  12  Taf.  24 
zeigen,  das  an  der  Ausblaseöffnung  A  des  Dämpfers  angebrachte  Ventil- 
gehäuse B  an  seinem  oberen  Ende  den  Kegel  6\  welcher  den  Abschieds 
der  Mündung  des  Kochapparates  bildet.  Auf  den  Knaggen  d  liegt  der 
aus  zwei  Theilen  bestehende  Rost  Z),  über  welchem  sich  in  den  Führungen  v 
der  Rost  E  bewegen  läfst.  Dieser  ist  durch  die  mittels  Stellrades  F  in 
der  im  Deckel  H  befindlichen  Mutter  drehbaren  Spindel  G  verschiebbar. 
Der  Deckel  H  ist  an  dem  Ventilkasten  durch  4  Schrauben  s,  welche 
in  den  Schlitzen  r  des  Deckels  und  Gehäuses  liegen,  derart  befestigt, 
dafs  er  behufs  Reinigung  des  Rostes  leicht  abgenommen  werden  kann. 
Der  Deckel  H  mit  der  Spindel  G  ist  leicht  zu  entfernen,  da  nach  Lüften 
der  Schrauben  s  die  unteren  aus  den  Schlitzen  r  hervorgleiten  und  so 
derselbe  mit  der  Spindel,  deren  Bund  in  dem  Schlitze  z  zwischen  den 
Lappen  an  dem  Roste  E  läuft,  herausgehoben  werden  kann.  Um  den 
Rost  E  herausziehen  zu  können,  ist  dieser  mit  dem  Schlitze  e  versehen, 
welcher  die  freie  Bewegung  nach  dem  Deckel  zu  gestattet.  Die  Ventil- 
spindel J  geht  durch  beide  Roste,  von  denen  der  untere  eine  Führung 
für  dieselbe  bildet,  dann  am  unteren  Ende  des  Ventilkastens,  durch 
Stopfbüchsen  oder  auf  andere  passende  Weise  gedichtet,  und  wird 
schliefslich  in  der  Mutter  der  Brücke  üf,  in  welche  sie  geschraubt  werden 
kann,  geführt. 

Wird  das  Ventil  C  geöffnet,  so  strömen  die  meist  unter  hohem 
Drucke  stehenden  Materialien  mit  grofser  Gewalt  gegen  die  Roste,  durch 
deren  Schlitze  die  zerkleinerten  Massen  geprefst  werden,  während  Steine 
und  sonstige  durch  den  Druck  unzerkleinerte  Stoffe  auf  dem  Roste 
liegen  bleiben.  Verstopfen  sich  die  Durchgangsöffhungen,  so  wird  das 
Ventil  C  geschlossen,  der  Deckel  H  gelöst  und  entfernt,  so  dafs  die 
Rostspalten  leicht  gereinigt  werden  können,  ohne  dafs  man  gezwungen 
wäre,  den  zum  Kochapparate  geleiteten  Dampf  absperren  und  die  Ent- 
leerung durch  ein  Mannloch  bewirken  zu  müssen,  wie  es  sonst  der  Fall  war. 

Der  von  J.  Wösler  in  Wiegschütz,  Oberschlesien  (*D.  R.  P.  Nr.  28278 
vom  21.  December  1883)  in  das  Ableitungsrohr  des  Henze\chen  Dämpfers 
eingeschaltete  Zerkleinerungsapparat  besteht  aus  einem  Kasten  a  (Fig.  13 
und  14  Taf.  24)  mit  beweglichen  Roststäben  6,  welche  die  in  dem  durch- 
geprefsten  Maischmateriale  enthaltenen  Steine  auffangen.  Mittels  des 
Rechens  c,  dessen  Zähne  zwischen  den  Roststäben  durchgreifen,  werden 
eintretende  Verstopfungen  beseitigt.  Die  Roststäbe  sind  einzeln  durch 
eine  mittels  Platte  d  verschliefsbare  seitliche  Wandöffhung  herausnehmbar. 
Die  aufgefangenen  Steine  werden  durch  das  Mannloch  entfernt,  dessen 
Deckel  e  mit  Bügelverschlufs,  mit  Schraube  und  Dorn  versehen  ist.  Der 
durch  Schrauben  m  befestigte  Cylinder  f  enthält  eine  Welle  </,  in  deren 
Kopfenden  Schrauben  l  eingreifen,  um  deren  Spitzen  sich  die  Welle 
dreht.  An  einem  Ende  der  Welle  befindet  sich  ein  mittels  Keiles  ver- 
stellbarer Kern  u    mit   gewundenen   Rippen,    welche   mit  den  an   den 
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gegenüber  liegenden  Wandungen  des  Cylinders  angebrachten  gewundenen 
Rippen  das  Zerkleinern  des  Maischmaterials  bewirken.  Auf  dem  dem 
Kegel  entgegengesetzten  Ende  der  Welle  befindet  sich  ein  Flügelrad  h 
mit  6  Flügeln.  Der  Hahn  o  führt  Wasser  zu,  welches  durch  einen 
Schlauch  oder  Hahn  aus  der  bei  dem  Vormaischbottiche  angebrachten 
Wasserleitung  entnommen  wird.  Das  Kupferrohr  n  ist  mit  Flansche  und 
Schrauben  an  dem  Cylinder  /'  befestigt  und  dient  zur  Aufnahme  und 
Fortleitung  des  zerkleinerten  Maischmaterials.  Läfst  man  nun  das  mit 
Dampfdruck  getriebene  Maischmaterial  in  den  Kasten  a  einströmen,  so 
werden  durch  die  Roststäbe  die  Steine  aufgefangen,  durch  den  Dampf- 
druck wird  das  Flügelrad  und  mittels  dessen  die  Welle  und  der  Kegel 
in  drehende  Bewegung  gesetzt,  so  dafs  das  durchströmende  Maischmaterial 
zermahlen  wird. 

Nach  J.  Bampel  in  Dresden  ("D.R.P.  Zusatz  Nr.  28  891  vom  5.  Februar 
1882,  vgl.  1883  247*213)  wird  bei  Verwendung  seines  Maisch-  und 
Kühlapparates  das  gedämpfte  Material  mittels  Dampfdruck  durch  Rohr  u 
(Fig.  15  und  16  Taf.  24)  in  das  Gehäuse  a  getrieben;  unaufgelöstes  Material 
wird  durch  die  Mühle  #,  v  und  w  vor  der  Einströmung  in  das  Gehäuse  a 
zur  Auflösung  gebracht.  Die  von  K  bis  k  von  Wasser  durchflossenen 
Kanalbalken  a{  speisen  die  zur  Kühlung  nöthigen  Flügel  a2,  deren  Anzahl 
der  Gröfse  der  Maischmenge  entsprechend  gewählt  wird;  die  einzelnen 
Arme  werden  durch  Rohre  d  mit  einander  verbunden,  um  das  Kühl- 
wasser übertreten  zu  lassen. 

Der  Kanalbalken  a{  hat  z.  B.  drei  gleichmäfsig  über  das  Gehäuse  a 
vertheilte  Arme;  in  den  ersten  K  tritt  das  Kühlwasser  ein,  durchfliefst 
die  Flügel  a2  des  ersten  und  zweiten  Armes  der  Reihe  nach,  tritt  durch 
das  Rohr  d  in  den  dritten  Arm  über,  dessen  Flügel  a2  das  Wasser  eben- 
falls der  Reihe  nach  durchströmt,  worauf  es  bei  k  erwärmt  den  Kanal- 
balken a{  verläfst.  Zur  leichteren  Reinigung  der  Flügel  a2  von  an- 
gesetztem Schlamme  werden  dieselben  unten  mit  einem  Verschlusse 
versehen  (Fig.  17),  nach  dessen  Wegnahme  der  Flügel  in  ganzer  Breite 
geöffnet  wird,  worauf  die  inneren  Wandungen  von  der  Schlammschicht 
befreit  werden  können. 


Trockenanlage  für  Ziegel  nnd  Cement. 

Mit  Abbildungen. 
F.  Hoff  mann  in  Berlin  (*  D.  R.  P.  Kl.  80  Nr.  28673  vom  19.  Januar 
1884)  will  Ziegel,  Thonwaaren,  Cementmasse  u.  dgl.  mit  der  vom  Brenn- 
ofen unbenutzt  entweichenden  warmen  atmosphärischen  Luft  in  der 
Weise  trocknen,  dafs  dieselben  auf  bewegliche  Gerüste  gelegt  und  mit 
diesen  in  geschlossene  Räume  gebracht  werden,  durch  welche  jene 
warme  Luft  hindurchgeführt   wird.      Der    hierzu   erforderliche   Luftzug 
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wird  in  einer  der  jeweiligen  Trockenaufj 
erzeugt  und  in  einem  Systeme  geschlossener 
Leitungskanäle  und  Trockenräuroe  unter- 
halten. 

Beider  nebenstehend  veranschaulichten 
Anlage  wird  z.  B.  die  vom  Brennofen  .4 
durch  Ausstrahlung  des  Mauerwerkes  oder 
der  gebrannten  Waare  aufsteigende  warme 
Luft  unter  dem  möglichst  luftdicht  gedeck- 
ten Dache  des  Ofenhauses  B  durch  Rohr  a 
und  Kanal  b  in  die  Trockenkammern  C 
eingeführt,  aus  welchen  dieselbe  mit  dem 
aus  den  zu  trocknenden  Ziegeln  sich  ent- 
wickelnden Wasserdampf  in  den  Ableitungs- 
kanal d  entweicht.  Der  zum  Absaugen  der 
warmen  Luft  aus  dem  Ofenhause  und  zur 
Durchführung  derselben  durch  die  Trocken- 
kammern erforderliche  Zug  wird  durch 
einen  Schornstein,  oder  durch  ein  in  Kanal  b 
gelegtes  Flügelgebläse  oder  auch  durch  ein 
am  Ende  von  d  befindliches  Körting'sches 
Dampfstrahlgebläse  erzeugt. 

In  dem  Zuleitungskanale  b  sowie  auch 
in  dem  Ableitungskanale  d  sind  für  jede 
Trockenkammer  Drosselklappen  i  und  k 
angebracht,  um  den  Eintritt  der  trockenen 
warmen  Luft,  sowie  den  Austritt  der  feuch- 
ten Luft  nach  Belieben  regeln  und  auch 
ganz  absperren  zu  können.  Die  Trocken- 
kammern sind  an  beiden  Enden  mit  dicht 
schliefsenden,  aus  schlechten  Wärmeleitern 
bestehenden  Thüren  versehen,  welche  ein 
schnelles  Oeffnen  und  Schliefsen  gestatten. 

Beim  Betriebe  der  Trockeneinrichtung 
werden  die  versetzbaren  Trockengerüste 
oder  die  Trockenwagen  aufserhalb  der 
Trockenkammern,  am  besten  unmittelbar 
an  der  Presse  oder  am  Streichtische,  mit 
frischen  Ziegeln  u.  dgl.  besetzt,  dann  in 
die  Trockenkammern  hineingeschoben,  nach 
geschehener  Trocknung  der  Ziegel  wieder 
herausgezogen  und  in  den  Brennofen  ge- 
fahren, wo  die  Steine  abgenommen  und 
zum  Brennen  eingesetzt  werden.   Die  Ziegel 


gäbe  entsprechenden   Stärke 
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werden  während  der  ganzen  Behandlung  also  nur  2  mal  in  die  Hand 
genommen,  einmal  an  der  Maschine  oder  am  Streichtische,  beim  Auf- 
setzen  auf  das  Trockengerüst  und  dann  beim  Abnehmen  von  dem  letzteren, 
d.  h.  beim  Einsetzen  in  den  Brennofen. 


Einflufs  des  Bleichprozesses  und  einiger  Beizen  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  baumwollener  Gewebe. 

Ueber  die  Frage,  in  welcher  Weise  die  Festigkeitseigenschaften 
eines  Gewebes  durch  die  Appretur  und  durch  das  Beizen  geändert  wer- 
den, sind  in  neuerer  Zeit  einige  Versuche  ausgeführt  worden,  welche 
sich  allerdings  bis  jetzt  nur  auf  leinwandbindige  Baumwollengewebe 
erstrecken,  indefs  soviel  Beachtung  verdienen,  um  hier  näher  erwähnt 
zu  werden. 

Alb.  Scheurer  stellte  Versuche  an  über  den  Einflufs  der  Wärme  auf 
die  Festigkeit  der  Baumwolle.  Wie  im  Bulletin  de  Mulhouse,  1883  S.  76 
berichtet  wird,  fand  der  Verfasser,  dafs  Wasser  bei  einer  Temperatur 
von  150°  selbst  nach  8stündiger  Einwirkung  keine  wesentliche  Schwächung 
des  betreffenden  Stoffes  hervorbrachte.  Stieg  aber  die  Temperatur  über 
160°,  so  trat  rasch  eine  merkbare  Schwächung  ein;  Scheurer  glaubt  des- 
halb, dafs  es  für  die  Baumwollfaser  eine  kritische  Temperatur  gibt, 
welche  bei  160°  liegt. 

Bei  Gegenwart  von  Luft  wirkte  eine  Temperatur  von  170°,  welche 
nur  eine  Stunde  anhielt,  nicht  schwächend  auf  die  Faser.  Durch  das 
Sengen  der  Gewebe  dürfte  deshalb  im  Allgemeinen  keine  Schwächung 
derselben  zu  erwarten  sein. 

Grosseteste  (daselbst  S.  65)  hat  versucht,  die  Temperatur  zu  ermitteln, 
welche  ein  Gewebe  beim  Sengen  auszuhalten  hat.  Er  tränkte  zu  diesem 
Zwecke  ein  Gewebe  vor  dem  Sengen  mit  einer  Lösung,  welche  bei  80° 
getrocknet  grün  wird,  bei  100°  sich  schwärzt  und  zwischen  120  und 
130°  sich  rothbraun  färbt.  Es  ist  dies  eine  Lösung  eines  Anilinsalzes 
mit  Ferridcyankalium  und  chlorsaurem  Kali  im  Verhältnisse  von  1250s 
Wasser,  90s  krystallisirter  Weinsäure,  438  chlorsaurem  Kali,  150s  Anilin 
und  53§  Ferridcyankalium.  So  getränkte  Gewebe  gingen  durch  die  Seng- 
maschine. Mit  der  Maschine  von  Tulpin  (vgl.  1869  191 ""'  355)  entstand 
eine  grünliche  Färbung;  bei  3 maligem  Durchgange  einer  Maschine  nach 
Blanche  (vgl.  1874  213  *  386.  1884  254  137)  mit  3  Flammen  wurde  das 
Gewebe  gleichmäfsig  geschwärzt;  erst  ein  anderer  Versuch  mit  der- 
selben Maschine,  aber  langsamer  bewegtem  Gewebe,  lieferte  rothbraune 
Streifen.  Hier  war  also  das  Gewebe  stellenweise  einer  höheren  Tem- 
peratur als  120°  ausgesetzt. 

Vollständiger  durchgeführt  sind  die  Versuche  über  die  Einwirkung 
des  Bleichprozesses  auf  die   Festigkeitseigenschaften  baumicollener  Gewebe^ 
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welche  Theotl.  Haebler  in  den  Miltheiiungen  des  technologischen  Geicerbe- 
Museums,  Seclion  für  Färberei,  Wien  1884  S.  11  veröffentlicht.  Ver- 
fasser berücksichtigt  ebenso  wohl  die  Bruchbelastung  P  in  den  beiden 
Hauptrichtungen  des  Gewebes,  als  die  speeifische  Festigkeit  oder  Reifs- 
länge /?,  die  Zähigkeit  oder  Bruchdehnung  Z  und  den  Arbeitsmodul  .4 
des  Zerreifsens  (vgl.  Bartig  1882  245*368.  246  441),  wie  auch  die 
Gewichtsänderung  der  Flächeneinheit,  indem  er  für  jedes  Versuchstück 
die  Feinheitsnummer  N  angibt;  besser  wäre  die  übliche  Angabe  des 
Gewichtes  der  Flächeneinheit  gewesen.  Die  Versuche  sind  mit  Hilfe 
eines  selbstregistrirenden  Zerreifsapparates  von  Reu  seh  (vgl.  1880  235 
*  414)  ausgeführt  und  es  ist  allemal  ein  und  dieselbe  Anzahl  Fäden  für 
eine  Gewebegattung  zerrissen  worden. 

Die  folgende  Tabelle  I  enthält  die  Versuchsergebnisse  für  ein  Ge- 
webe der   Felixdorfer    Weberei.     Nach   der  jeweiligen  Beendigung  der 
Tabelle  I.     Gewebe  aus  36er  Kette  und  42er  Schufs. 


Untersuchungs- 
gröfsen 


1 

2 

3 

e 

£2 

c.2 

"2 

2 

o 

5 

n  ja  x.  _= 


6 


«IT-  5 

»|"8g 


0,935 

0,872 

0,845 

0,923 

0,839 

0,819 

4,656 

5,029 

5,206 

3,889 

3,950 

3,531 

4,351 

4,385 

4,398 

3,589 

3,308 

2,890 

8,907 

8,79 

6,98 

9,516 

9,34 

12,20 

0,129 

0,133 

0,124 

0,120 

0,119 

0,115 

0,333 

0,344 

0,405 

0,353 

0,385 

0,327 

33 

30 

31,8 

33 

30 

29,4 

0,895 
0,871 
4,694 
4,316 
4,198 
3,749 
7,89 
13,30 
0,116 
0,144 
0,350 
0,288 

32 
30 


0,926 
0,874 
4,664 
4,302 
4,318 
3,753 
8,21 
13,03 
0,124 
0,139 
0,349 
0,283 

32 
30 


0,926 

0,922 

0,938 

0,868 

0,892 

0,887 

4,799 

5,204 

5,345 

4,412 

4,453 

4,773 

4,442 

4,794 

5,011 

3,825 

3,960 

4,230 

7,48 

7,81 

8,01 

14,89 

14,94 

15,06 

0,120 

0,142 

0,149 

0,156 

0,163 

0,177 

0,360 

0,374 

0,369 

0,274 

0,276 

0,278 

33,6 

33,4 

33,2 

30 

30 

30,4 

0,769 
0,680 
6,423 
5,382 
4,938 
3,653 
6,13 
17,11 
0,147 
0,200 
0,484 
0,320 

32,6 
29,7 


einzelnen  Bleichgänge  sind  entsprechende  Stücke  herausgeschnitten  und 
später  untersucht  worden.  Die  Breite  der  Versuchstücke  betrug  hierbei 
immer  30  Fäden.  Der  Untersuchung  wurden  die  Festigkeitswerthe  der 
ohne  Anwendung  schädlich  wirkender  chemischer  Mittel  entschlichteten, 
rein  baumwollenen  Gewebe  zu  Grunde  gelegt  (Entschlichtung  durch 
Malzschrot  bei  50°  und  darauf  folgendes  mehrfaches  Auswaschen  in 
reinem  Wasser).  Jede  Zahl  ist  der  Mittelwerth  aus  10  Einzelversuchen: 
es  bedeutet  noch  a  in  der  Kettenrichtung,  b  in  der  Schufsrichtung,  wäh- 
rend f]  der  Völligkeitscoefficient  des  Arbeitsdiagrammes  ist. ' 

1  Referent  wollte  dieser  Originaltabelle  noch  die  Mittelwerthe  für  die  Ge- 
wichte eines  Quadratmeter  beifügen,  da  ja  alle  zur  Umrechnung  nöthigen 
Werthe  gegeben  sind,  hat  aber  davon  abgesehen,  weil  die  erhaltenen  Werl  he 
keine  Uebereinstimmung  mit  den  Urwerthen  zeigen.    So  findet  sich  u.   a.  mit- 
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Auf  diese  Art  sind  2  Gewebesorten  untersucht  worden.  Eine  mikro- 
skopische Prüfung  beider  Gewebe  stellte  fest,  dafs  die  Cuticula  der 
Baumwollfaser    nach   beendigtem   Bleichprozesse   noch   vorhanden   war. 

Nach  der  vorliegenden  Untersuchung  zweier,  einem  jedenfalls  ratio- 
nell durchgeführten  Bleichprozesse  unterworfenen  Gewebe,  deren  Festig- 
keiten nach  beendigter  Behandlung  man  mindestens  denen  der  Gewebe 
vor  dem  Bleichen  gleichstellen  mufs,  kann  man  daher  dem  solcher- 
mafsen  angewendeten  Chlor,  wie  überhaupt  dem  gesammten  Bleich- 
prozesse —  hinsichtlich  seiner  Einwirkung  auf  die  Festigkeitseigenschaften 
baumwollener  Gewebe  —  nickt  den  schwächenden  Einflufs  zuerkennen, 
welchen  man  demselben  für  gewöhnlich  zuzuschreiben  geneigt  ist. 

In  Sports  Encyclopacilia  of  the  Industriell  Arts,  Heft  8  S.  487  finden 
sich  einige  Versuchsergebnisse  über  die  Einwirkung  des  Bleichprozesses 
auf  die  Festigkeiten  baumwollener  Gewebe  verzeichnet,  nach  welchen 
der  betreffende  Verfasser  gleichfalls  zu  der  Ansicht  gelangte,  dafs  die 
Festigkeit  der  Baumwolle  durch  den  Bteichprozefs  nicht  herabgemindert  wird. 

Anders  gestalten  sich  die  Verhältnisse  bei  den  gefärbten  Geweben, 
welche  hinsichtlich  ihrer  Festigkeit  den  ungefärbten  Urgeweben  im  All- 
gemeinen nachstehen.  Auch  hierüber  hat  Haebler  Versuche  an  Baum- 
wollengeweben angestellt,  deren  Ergebnisse  er  in  der  oben  angegebenen 
Quelle  S.  19  mittheilt.  Da  die  Versuchsreihe  systematisch  durchgeführt 
ist  und  alle  zu  beachtenden  Werthe  erhoben  sind,  folgen  hier  die  be- 
treffenden Zahlenwerthe  in  Tabelle  IL  Unter  Nr.  0  sind  die  Festigkeits- 
werthe  des  gebleichten  Urgewebes  verzeichnet;  an  diese  schliefsen  sich 
Tabelle  II.     Gefärbtes  Gewebe. 


Nr.  der 
Beize 

iV 

pk 

Rkm 

z% 

mk 

A— 

ri 

0 

0,981 

5,481 

5,377 

6,15 

0,142 

0,427 

1 

0,882 

5,371 

4,738 

8,96 

0,143 

0,337 

2 

0,902 

5,269 

4,753 

8.53 

0,138 

0,340 

3 

0,928 

5,368 

4,981 

8,73 

0,146 

0,336 

4 

0,911 

4,920 

4,483 

8,28 

0,124 

0,333 

5 

0,930 

4,230 

3,935 

7,36 

0,100 

0,346 

6 

0,927 

4,495 

4,163 

7,69 

0,112 

0,349 

7 

0,835 

5,199 

4,340 

13.35 

0,165 

0,285 

8 

0,873 

4,620 

4,035 

8,89 

0,121 

0,337 

9 

0,881 

4,776 

4,205 

8,77 

0,124 

0,336 

getheilt,  dafs  das  Gewicht  für  das  appretirte  Gewebe  (unter  Nr.  9)  118g,5  fü/ 
lqm  betrage;  dasselbe  hat,  wenn  30  Fäden  zerrissen  werden,  eine  Feinheits- 
nummer JV  =  0,769  und  32,6  Kettenfäden  auf  1cm.  Rechnet  man  nun  hiernach 
das  Gewicht  G  für  lqm  aus,  so  bekommt  man  dagegen  statt  118,5: 

G  -  100  2^  4  =  141g,3  (aus  a  berechnet), 


und 


G  =  100 


30 
29,7 


N 


=  145?,6 


(aus  b  berechnet). 


30    0,680 

Es  dürfte  sich  also  bei  Angabe  des  Gewichtes  der  Flächeneinheit  ein  Druck- 
fehler eingeschlichen  haben. 
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diejenigen  der  gebeizten  Gewebestücke  unter  Nr.  1  bis  9  an.  Für  Nr.  1 
bis  4  dienten  als  Beizen  Aluminiumverbindungen  von  je  genau  derselben 
Concentration,  um  so  den  Einflufs  der  an  Aluminium  gebundenen  Saure 
bezieh,  des  Alkalis  zu  bestimmen. 

Die  Beizen  waren  folgende: 

Nr.  1 :  Suliätacetat  AL^SOML^iß^ih-  Aus  je  100g  Aluminiumsulfat  wurden 
600cu  Beize  dargestellt;  das  Klotzen  und  t)xydiren  geschah  unter  denselben  Be- 
dingungen. Beize  1,  3  und  4  wurden  in  Natriumphosphat,  Beize  2  in  Chlor- 
ammonium fixirt,  alle  gründlich  gewaschen  und  unter  den  gleichen  Bedingungen 
getrocknet. 

Nr.  2 :  Natriumaluminat  A^NagOy. 

Nr.  3:  Rhodanalurainiura  A^CCySOg. 

Nr.  4:  Reine  essigsaure  Thonerde  Al^G^O^V 

Nr.  5:  Chamoisbeize:  140g  Ferrosulfat,  0',5  Wasser,  55g  Natriumacetat. 

Nr.   (5  wie  Nr.  5,  aber  110g  Natriumacetat. 

Nr.  7:  Bister:  100g  krystallisirtes  Manganchlorür,  0',5  Wasser,  55g  Natrium- 
acetat. Hierbei  ist,  wie  in  Nr.  5,  die  Hälfte  des  Metalles  als  Acetat  vorhanden, 
um  die  Faser  mehr  zu  schonen,  was  jedoch  in  der  Praxis  nicht  immer  geschieht. 
Die  Behandlung  war  die  allgemein  übliche  (Aetznatron,  Chlorkalk). 

Nr.  8:  Gewöhnliches  Bleichromat:  Als  Beize  diente  Bleiessig;  fixirt  wurde  in 
Ammoniak  und  ausgefärbt  in  mit  Essigsäure  versetztem  Kaliumbichromat  (kalt). 

Nr.  9  wie  Nr.  8,  schliefslich  in  Kalkwasser  orangirt  und  gründlich  ge- 
waschen. 

Wie  man  sieht,  ist  die  Feinheitsnummer  N  bei  allen  gebeizten  Ge- 
weben verkleinert,  d.  h.  das  Gewicht  der  Flächeneinheit  vergröfsert  wor- 
den; es  hat  bei  allen  Beizen  eine  Zusammenziehung,  eine  Verkürzung 
des  Gewebes  nach  beiden  Richtungen  hin  stattgefunden,  woraus  auch 
der  gröfsere  Zähigkeitsgrad  Z  zu  erklären  ist.  Aber  die  Bruchbelastung  P 
und  die  Reifslänge  R  —  d.  i.  der  hauptsächlich  zu  beachtende  Werth, 
da  derselbe  den  Materialaufwand  berücksichtigt  —  sind  wesentlich  herab- 
gemindert worden. 

Die  Untersuchungen  zeigen  also,  dafs  durch  die  angegebenen  Beiz- 
behandlungen Baumwollengewebe  in  ihrer  Festigkeit  geschwächt  werden. 

E.  M. 


Die  graphische  Theorie  der  Turbinen  und  Kreiselpumpen. 

Unter  vorstehendem  Titel  hat  Prof.  Gustav  Herrmann  in  Aachen  in  den  Ver- 
handlungen des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbßeißes,  1881  ";t  S.  307  bis  379  und 
521  bis  580  eine  ausführliche  Abhandlung  veröffentlicht,  welche  sich  zum  Zwecke 
setzt,  die  Beurtheilung  ausgeführter  und  die  Construction  neuer  Turbinen  ohne 
den  Gebrauch  von  analytischen  Formeln,  lediglich  durch  Zeichnung  von  Dia- 
grammen zu  ermöglichen.  Dieses  Ziel  ist  in  der  betreffenden  Arbeit  vollkommen 
und  in  aufserordentlich  einfacher  Weise  erreicht. 

Der  Verfasser  entwirft  ein  aus  wenigen  geraden  Linien  gebildetes  Dia- 
gramm, welches  für  jede  Turbine  leicht  zu  zeichnen  ist  und  in  den  einzelnen 
Strecken  unmittelbar  die  absoluten  sowohl,  wie  die  relativen  Geschwindigkeiten 
des  Wassers  an  jeder  beliebigen  Stelle  des  Rades,  sowie  die  Geschwindigkeit 
des  letzteren  liefert.  Dieses  Diagramm,  welches  auch  in  die  Zeichnung  irgend 
einer  vorhandenen  Turbine  zu  deren  Untersuchung  ohne  weiteres  eingetragen 
werden  kann,  gewährt  eine  ungemein  klare  Anschauung  von  den  Vorgängen 
in  den  Turbinen,  wie  sie  durch  Formeln  niemals  erreicht  werden  kann.  Ins- 
besondere gilt  dies  in  Bezug  auf  die  relativen  Geschwindigkeiten,  deren  Verständ- 
nifs  in  der  Regel  bei  der  analytischen  Behandlung  so   schwierig  ist,    und  in 
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Betreff  der  sogen.  Reactionstrirkuvg,  von  welcher,  wie  der  Verfasser  an  Bei- 
spielen zeigt,  noch  ganz  unrichtige  Auffassungen  unter  Theoretikern  wie 
Praktikern  gefunden  werden.  Aus  dem  gezeichneten  Diagramme  läfst  sich 
einfach  durch  Verzeichnung  eines  Kreises  die  Gröfse  des  Reactionsverhältnisses 
finden,  d.  h.  angeben,  wie  viel  Procent  des  zur  Wirkung  kommenden  Gefälles 
durch  Reaction  und  wie  viel  durch  Action  ausgenützt  werden.  Ebenso  ver- 
schwinden bei  Betrachtung  des  Diagrammes  die  Schwierigkeiten,  welche  bei 
den  Radialturbinen  die  Berücksichtigung  der  Centrifugalkraft  zu  machen  pflegt 
und  über  die  ebenfalls  irrthümliche  Ansichten  nur  zu  häufig  noch  angetroffen 
werden.  Verfasser  zeigt,  dafs  der  Gewinn  oder  Verlust  an  lebendiger  Kraft, 
welcher  nach  den  Lehrbüchern  der  Mechanik  mit  einem  radialen  Durchgange 
des  Wassers  durch  ein  rotirendes  Rad  verbunden  ist,  sich  nur  auf  die  lebendige 
Kraft  der  relativen  Bewegung  bezieht  und  dafs  die  irrthümliche  Auffassung,  es 
werde  durch  die  Centrifugalkraft  das  absolute  Arbeitsvermögen  des  Wassers  ver- 
ändert, zu  ganz  verkehrten  Schlüssen  geführt  habe.  Von  hohem  Interesse  ist 
die  Uebertragung  der  Theorie  der  Radialturbinen  auf  diejenige  der  Kreisel- 
pumpen, indem  daraus  ungesucht  das  überraschende  Ergebnils  folgt,  dafs  die 
bisher  fast  ausnahmslos  angewendete  rückwärts  gekrümmte  Schaufelform  der 
Centrifugalpumpen  für  eine  bestimmte  Förderhöhe  eine  viel  gröfsere  Rad- 
geschwindigkeit erfordert  als  eine  in  geeigneter  Art  entgegengesetzt  gerichtete 
Schaufel. 

Auch  der  Einßuß  der  Schaufel  dicken  auf  die  Wassergeschwindigkeiten  ist  in 
dem  Diagramme  durch  Verzeichnung  einer  Hyperbel  zur  Anschauung  gebracht 
und  daraus  der  bisher  noch  nicht  beachtete  wesentliche  Unterschied  erläutert, 
welcher  hinsichtlich  dieses  Einflusses  zwischen  den  Reactionsturbinen  und  den 
reinen  Actionsturbinen  besteht.  Beachtenswerth  ist  ferner,  dafs  aus  dem  Dia- 
gramme auch  die  analytischen  Formeln  entnommen  und  unmittelbar  nieder- 
geschrieben werden  können,  deren  Entwickelung  auf  dem  Wege  der  Rech- 
nung oft  so  umständlich  ist.  Auf  sieben  der  Abhandlung  beigegebenen  Tafeln 
sind  6  Turbinen  und  3  Kreiselpumpen  durch  ihre  Diagramme  graphisch  be- 
rechnet. 

Die  Vortheile  der  hier  angedeuteten  neuen  Methode  erscheinen  so  grofs, 
dafs  dem  Verfasser  wühl  zugestimmt  werden  kann,  wenn  er  für  den  graphi- 
schen Weg  an  technischen  Lehranstalten  eine  allgemeinere  Würdigung  empfiehlt, 
damit  derselbe  dem  praktischen  Techniker  alle  diejenigen  Dienste  leiste,  welche 
dieser  Weg  zu  bieten  vermag.  Durch  die  angegebene  Methode  hat  der  Ver- 
fasser, welcher  durch  seine  sonstigen  Arbeiten  auf  dem  Gebiete  der  graphischen 
Maschinenlehre  sowie  durch  seine  Bearbeitung  der  Weisbach' sehen  Mechanik  sich 
bekannt  gemacht  hat,  einen  wichtigen  Theil  der  Maschinenlehre  der  graphischen 
Behandlung  erschlossen  und  es  wird  deshalb  die  Veröffentlichung  der  graphi- 
schen Theorie  der  Turbinen  und  Kreiselpumpen  gewifs  vielen  Technikern 
willkommen  sein. 

Steighöhe  springender  Strahlen. 

0.  Lueger^  hat  Versuche  anstellen  lassen,  um  zu  ermitteln,  bei  welcher 
Mundstückweite  unter  gegebenen  Verhältnissen  die  gröfste  Strahlhöhe  erzielt 
wird.  Es  fand  sich,  dafs  bei  einer  hydraulischen  Ueberdruckhöhe  (gemessen 
mittels  Manometer,  welches  mit  dem  Aufsteigrohre  des  Wasserpfostens  durch 
einen  Gummischlauch  in  Verbindung  stand)  von  47m,7  Wassersäule  das  Mund- 
stück von  2cm  Lichtweite  die  gröfste  Steighöhe  lieferte,  nämlich  35m,2.  Nach 
der  von  C.  Bach  {Construction  der  Feuerspritzen^  1882  S.  28)  hierfür  aufgestellten 
Gleichung  (5)  wäre  die  Maximalwurfweite  zu  erwarten  gewesen  bei  einer  Wasser- 

geschwindigkeit  w  =  20  v  1l  X  0,97  (0,97  Contractionscoefficient  für  das  Mund- 
stück) =  31m.4,  entsprechend  einer  Wasserpressung  von  31,4'^  :  19,62  =  50m 
Wassersäule,  was  in  guter  Uebereinstimmung  mit  dem  Lueoer'schen  Ergebnisse 
steht. 


1  Vgl.  Lueger:  Die  Wasserversorgung  der  Stadt  La/ir,  1884  S.  38.    (Verlag  von 
Moritz  Schauenburg  in  Lahr.) 
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Trouve's  tragbare  elektrische  Lampe. 

G.  Trowe  hat  nach  den  Comptes  rendu.^  1884  Bd.  99  *  S.  753  eine  tragbare 
elektrische  Lampe  hergestellt,  welche  selbstthätig  regulirbar  und  gefahrlos,  zu- 
gleich aber  auch  im  Gebrauche  sehr  vielseitig  ist.  In  der  einen  Ausfiihrungs- 
l'orm  soll  dieselbe  für  industrielle  Zwecke  dienen,  wo  die  Sicherheit  Haupt- 
bedingung ist;  in  der  anderen  Form  für  den  Hausgebrauch  soll  dieselbe  die 
verschiedenen,  wenig  bequemen  und  sehr  gefährlichen  Handlampen  ersetzen 
welche  nicht  zu  dauernder  Beleuchtung  von  Wirthschafts-  und  Wohnräumen 
bestimmt  sind.  Die  erstere  entzündet  sich,  wenn  der  Arbeiter  die  Lampe  an 
seinen  Gürtel  anhängt,  um  bei  der  Arbeit  die  Hände  frei  zu  haben,  und  erlischt 
wenn  sie  an  ihrem  Henkel  aufgehängt  wird;  die  zweite  leuchtet,  wenn  man 
die  Lampe  an  ihrem  Griffe  erfal'st,  und  hört  auf  zu  leuchten,  wenn  man  sie 
auf  einen  Tisch  o.  dgl.  stellt.  Beide  bestehen  aus  einem  Behälter  mit  mehreren 
Abtheilungen,  der  zur  Aufnahme  einer  Batterie  von  Troimeschen  Bichromat- 
Elementen  bestimmt  ist.  Der  Deckel  des  Gefäfses  trägt  die  in  einer  doppelten 
Krystallglasglocke  untergebrachte  und  aufserdem  durch  ein  Metallgitter  ge- 
schützte Glühlampe,  meist  in  winkelrechter  Lage  gegen  den  Behälter,  und 
aufserdem  die  Elemente,  welche  erst  in  die  Fülluntrsilüssigkeit  eingetaucht 
werden,  wenn  das  Licht  leuchten  soll;  die  Tiefe  der  Eintauchung  regulirt  die 
Lichtstärke.  Bei  der  ersten  Art  werden  die  Elemente  aus  der  Flüssigkeit  aus- 
gehoben, wenn  man  die  Lampe  an  ihrem  am  Deckel  angebrachten  Henkel  er- 
fafst.  Bei  der  zweiten  Art  sitzt  der  Griff  am  Behälter  selbst  und  der  Deckel 
ist  durch  einen  Stab  mit  einer  unter  dem  Gefälse  angebrachten  Scheibe  ver- 
bunden; die  Elemente  sind  daher  aus  der  Flüssigkeit  ausgehoben,  sobald  die 
Lampe  auf  dieser  Scheibe  steht,  und  tauchen  in  sie  ein,  wenn  man  die  Lampe 
am  Griffe  erfal'st  und  emporhebt.  Die  Regelung  wird  dadurch  bewirkt,  dafs 
man  den  Deckel  mittels  Mutter  und  Schraube  auf  dem  centralen  Stabe  höher 
oder  tiefer  stellt,  Eine  Art  Fallschirm,  bestehend  aus  Stäben,  welche  nach 
Art  der  Stäbe  in  einem  Regenschirme  an  dem  Behälter  angebracht  sind  und 
sich  ausspreizen,  wenn  etwa  bei  einem  Stofse  sich  die  Lampe  auf  die  Seite 
neigt,  schützt  die  Lampen  für  den  Hausgebrauch  gegen  das  Umfallen  und  Aus- 
schütten der  Füllungsflüssigkeit. 

Herstellung  der  japanischen  magischen  Spiegel. 

Fängt  man  das  von  einem  der  unter  dem  Namen  „magischer  Spiegel" 
bekannten  japanischen  bronzenen  Spiegel  zurückgeworfene  Licht  auf  einer 
weifsen  Wand  auf,  so  kommt  das  Bild  der  Figuren  zum  Vorscheine,  welche 
hinter  dem  Spiegel  eingeprägt,  sonst  aber  an  der  Spiegeloberfläche  unsichtbar 
sind,  und  zwar  erscheinen  bei  Anwendung  divergenten  Lichtes  die  dickeren 
Stellen,  also  die,  an  welchen  die  hinteren  Figuren  erhaben  sind,  lichtstärker 
als  die  übrigen.  Macht  man  ferner  auf  die  hintere  Fläche  des  Spiegels  mit 
einer  Messerspitze  einen  Rifs,  so  wird  derselbe  auch  in  der  Projection  sicht- 
bar. Versuche  von  //.  Muraoka  (Annalen  der  Phi/sil^  1884  Bd.  22  S.  246)  zeigen 
nun.  dafs  der  magische  Spiegel  blofs  durch  Dünnschleifen  sich  herstellen  läfst 
und  dafs  die  beiden  genannten  Erscheinungen  gleiche  Ursache  haben.  Messing- 
platten werden  durch  Schleifen  nach  der  geschliffenen  Seite  zu  convex  und 
zwar  um  so  mehr,  je  dünner  die  Platte  ist.  Wenn  also  eine  Messingplatte  an 
verschiedenen  Stellen  ungleiche  Dicke  hat  wie  der  japanische  Spiegel,  so 
müssen  nothwendig  beim  Schleifen  die  dünneren  Stellen  sich  stärker  krümmen 
als  die  dickeren,  wodurch  die  Verschiedenheit  der  Convexität  entsteht  und  die 
mansche  Erscheinung  hervorgebracht  wird.  Dafs  alle  japanischen  Spiegel 
immer  mehr  oder  weniger  convex  sind,  wenn  sie  nicht  mit  Absicht  concav 
gemacht  werden,  ist  auch  eine  notwendige  Folge  des  Schleifens  und  es  war 
in  der  That  unmöglich,  bei  Anwendung  ebener  Schleifsteine  einen  nicht  erhabenen 
Messingspiegel  herzustellen.  Andere  Metalle,  selbst  Glas,  zeigen  dieselben  Er- 
scheinungen. 

Verfahren  znr  Herstellung  von  Malereien  auf  Glas. 

Nach  V.  Blüthgen  in  Freienwalde  a.  d.  0.  (D.  R.  P.  Kl.  32  Nr.  30  075  vom  25.  De- 
cember  1883)  wird  das  Glas  zunächst  mit  Wasserglaslösung  behandelt  ,  dann 


Schalen 

Ganze  Frucht 

.  .  14,75 

.  11,94 

.  .  10,69 

.  13.88 

.  .   5,48 

.  15,26 

.  .  38.73 

.  32.63 

.  .  23,73 

.  21,09 

.  .   6,62 

.   5,20 

354  Kleinere  Mittheilungen. 

werden  mit  Essigsäure,  Zucker  und  Farben  versetzte  Gelatinelösungen  durch 
Aufgiefsen  oder  mit  dem  Pinsel  auf  die  betreffenden  Felder  gebracht.  Durch 
den  Zusatz  von  Essigsäure  und  Zucker  verliert  die  Gelatine  ihre  Sprödigkeit. 
Nach  dem  Trocknen  werden  die  Farbschichten  mit  Collodium  überzogen,  welchem 
durch  Zusatz  von  Ricinusöl  die  Sprödigkeit  genommen  ist.  Die  Umrisse  der 
einzelnen  Felder  und  Strichschattirungen  werden  zweckmäfsig  vor  dem  Auf- 
tragen der  Farbschichten  hergestellt. 

Ueber  die  Zusammensetzung  des  Paprikas. 

Paprika,  spanischer  oder  Cayenne-Pfeffer  bildet  bekanntlich  die  vermahlene 
trockene  Frucht  von  Capsicum  annuum,  welche  Pflanze  namentlich  in  Ungarn, 
Spanien  und  Griechenland  angebaut  wird,  während  man  in  England  und  Amerika 
meist  Capsicum  frutescens  und  baccatum  verwendet.  Nach  F.  iStrohmer  (Chemisches 
Centralblatt,  1884  S.  577)  enthält  Paprika  ein  fettes  Oel  ohne  scharfen  Geruch 
und  Geschmack,  welches  fast  ausschliefslich  in  den  Samen  vorkommt.  Der 
eigentlich  würzende  Bestandtheil  des  Paprikas  wird  von  einer  scharf  schmecken- 
den und  riechenden  campherartigen  Verbindung,  dem  Capsicin,  gebildet,  welches 
in  Schalen  und  Kernen  enthalten  ist.  Der  harzartige  Farbstoff,  Capsicumroth . 
findet  sich  nur  in  den  Schalen.  Die  Untersuchung  aus  Ungarn  stammender 
Schoten  ergab: 

Samen 

Wasser  (bei  1000  flüchtiges) 8,12 

Stickstoffsubstanz,  als  Protein  berechnet    .     18,31 

Fett  (Aetherextract) 28,54 

Stickstofffreie  Extractivstoffe  (Differenz)    .     24.33 

Rohfaser 17^50 

Reinasche 3,20 

100,00  100,00  100.00 

Stickstoff 2,93     .     .       1,71     .     .       2,22. 

Der  Wassergehalt  wird  als  zu  hoch  anzunehmen  sein ,  da  derselbe  einen 
Theil  des  flüchtigen  Capsicins  einschliefst.  Der  Aetherextract  der  Samen  würde 
fast  ganz  als  Fett,  jener  der  Schalen  als  Capsicumroth  anzusprechen  sein,  der 
Aetherextract  der  ganzen  Frucht  jedoch  der  Summe  beider  entsprechen.  Wenn 
nun  auch  die  Frage:  ob  eine  vorliegende  Paprikasorte  gefälscht  ist,  am  besten 
und  einfachsten  durch  das  Mikroskop  beantwortet  werden  dürfte,  so  können 
doch  auch  die  obigen  Zahlen  zur  Lösung  derselben  gewifs  brauchbare  Anhalts- 
punkte liefern.     Strohmer  fand  z.  B.  in  einigen  Paprikasorten  des  Handels: 

Rosen-  Rosen-  ,z..    . 

.,  .,  Konigs- 

paprika  paprika  .? 

V,*.  o         a  paprika 

Prima  Secunda  x    * 

Bei  1000  Flüchtiges 17,35  14,39  12,69 

Stickstoffsubstanz,  als  Protein  berechnet    .     14^56  14^31  13,19 

Aetherextract 14^43  15.06  13.35 

Asche 5,10  5,66  7^14. 

Die  Probe   sogen.  Königspaprikas,  welche  nach  vorstehender  Analyse  im 

Vergleiche  mit  jener  der  reinen  Paprikaschoten   als   geringe  Sorte   anzusehen 

war,  enthielt,  wie  die  mikroskopische  Untersuchung  zeigte,  neben  den  Früchten 

auch  einen  Theil  der  Fruchtstengel  und  des  Fruchtbodens  mit  vermählen. 

Ueber  Rübenbau. 

Die  Werthprüfung  des  Rübensamens  hat  nach  A.  Sempotoicski  {Deutsche  Zucker- 
industrie^  1884  S.  272  und  1280)  dadurch  zu  geschehen,  dafs  man  5g  desselben  in 
einem  mit  gesiebter  Gartenerde  gefüllten  Holzkasten  bei  20°  keimen  läfst. 
lg  sehr  guter  Rübensamen  gibt  81  bis  112  Keime,  guter  55  bis  80,  während  ein 
Same  mit  weniger  als  40  Keimen  als  schlecht  zu  bezeichnen  ist. 

Die  in  der  Provinz  Sachsen  im  J.  1883  ausgeführten  Anbauversuche  ergaben 
nach  M.  Maercker  (Neue  Zeitschrift  für  Rübenzucker^  1884  Bd.  12  S.  142  und  257) 
die  günstigsten  Erfolge  für  Gebrüder  Dippe's  verbesserte  „Kl.  Wanzlebener 
Rüben". 
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Nach  P.  Wagner  {Deutsche  landwirthschqftliche  Presse,  1884  S.  133)  soll  man 
bei  Kartoffel-  und  Zucker rübendüngung  vom  schwefelsauren  Ammoniak  ganz  und 
gar  absehen  und  überall  den  Chilisalpeter  an  dessen  Stelle  setzen.  Mao-  die 
Ammoniakdüngung  häufig  auch  ebenso  gut  wirken  als  die  Salpeterdüngung  — 
und  dies  wird  besonders  bei  an  Humus  und  Kalk  reichem  Boden  und  unter 
feuchtwarmer  Witterung,  unter  Verhältnissen  also,  welche  die  Salpetersäure- 
bildung  beschleunigen,  der  Fall  sein  — ,  so  steht  es  doch  fest,  dafs  in  zahl- 
reichen Fällen  die  Ammoniakdüngung  unzweifelhaft  weniger  gut  gewirkt  hat 
als  eine  entsprechende  Salpeterdüngung,  während  andererseits  kein  einziger 
Fall  mit  Sicherheit  nachgewiesen  worden  ist,  in  welchem  umgekehrt  die  Sal- 
peterdüngung   der  Ammoniakdüngung  hätte  unterliegen  müssen. 

P.  Deherain  (Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  920)  fand,  dafs  Vilmorin-Rübe» 
ungedüngt  in  100  Th.  Saft  19  Th.  Zucker  lieferten,  dafs  man  bei  günstigem 
Wetter  aber  auch  von  gedüngten  Flächen  ebenso  zuckerreiche  Rüben  erzielen 
kann.  Dagegen  lieferte  1ha  ungedüngt  29700k,  mit  Stalldünger  35000k,  mit 
Stalldünger  und  Natronsalpeter  43000k  Rüben. 

Rübennematoden  wurden  in  Frankreich  von  A.  Girard  (daselbst  S.  922)  Mitte 
September  1884  in  den  Bezirken  Seine,  Seine  et  Oise  und  im  nördlichen  Frank- 
reich beobachtet,  Bei  Gonesse  z.  B.  enthielten  die  gesunden  Rüben  12  bis 
13  Proc,  die  befallenen  nur  3  bis  8  Proc.  Zucker. 

Versuche  der  landwirtschaftlichen  Versuchsstation  Gembloux  (vgl.  deren 
Bulletin,  1884  Nr.  29)  über  die  Unterbringung  von  künstlichem  Dünger  für  Zuckel- 
rüben ergaben,  dafs  diese  Düngemittel  auf  sandig-thonigem  Boden  im  Frühjahre 
tief  untergepflügt  werden  müssen.  Eineggen  und  oberflächliches  Unterbringen 
genügt  nicht,  da  Thonboden  ein  so  grofses  Absorptionsvermögen  besitzt,  dafs 
selbst  in  feuchten  Jahren  die  Stoffe  nicht  bis  zur  Pfahlwurzel  gelangen.  Auf 
die  Zuckerbildung  hat  die  Art  des  Unterbringens  keinen  Einflufs. 

B.  Corenwinder  prüfte  die  Angabe,  ob  die  Zuckerrübe  den  Kohlenstoff  ihres 
Zuckergehaltes  wesentlich  der  Atmosphäre  entnimmt,  indem  er  Rübenpflanzen  theils 
in  reinem  Sande,  welcher  die  erforderlichen  Nährsalze  enthielt,  theils  in  ge- 
düngtem Boden  zog.  Das  Endergebnifs  war  nach  dem  Bulletin  de  la  Societe 
industrielle  du  Nord  de  la  France,  1884  S.  75  folgendes: 

Gesammtgewicht  Zusammensetzung  der  Wurzel 

der  Blätter      der  Wurzel  Wasser  ZuckeV  Asche 

In  Sand     ....       270g  490g  80,8  12,26  0,98 

Gedüngter  Boden  .     2560  1145  83,8  10,60  1,16 

Freies  Feld    ...       —  _  83,2  9,00  0,91 

Die  in  reinem  Sande  gezogene  Rübe  hatte  somit  61g  Zucker  erzeugt,  zu  deren 
Aufbau  sie  täglich  der  Atmosphäre  31cc  Kohlensäure  entzog. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Arsen  freiem  Schwefelwasserstoff. 

Leitet  man  nach  0.  v.  d.  Pfordten  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell- 
schaft, 1884  S.  2897)  unreines  Schwefelwasserstoffgas  über  erhitztes  Schwefel  - 
kalium,  sogen.  Schwefelleber,  so  wird  der  beigemengte  Arsenwasserstoff  völlig 
zurückgehalten.  Man  läfst  zu  diesem  Zwecke  den  trockenen  Schwefelwasser- 
stoff durch  ein  auf  350°  erwärmtes  Rohr  mit  Schwefelleber,  dann  durch  eine 
Flasche  mit  Sodalösung  streichen.  Die  Zersetzung  erfolgt  nach  der  Formel: 
2AsH3  +  3K2S3  =2AsS3K3  +  3H2S. 

Ueber  die  in  der  atmosphärischen  Luft  enthaltenen  brennbaren  Kohlen- 

stoffverbindungen. 

A.  Munt*  und  E.  Aubin  (Comptes.  rendus,  1884  Bd.  99  S.  871)  haben  den 
Gehalt  der  atmosphärischen  Luft  an  verbrennbaren  Kohlenstoffverbindungeii 
dadurch  bestimmt,  dafs  sie  die  zuvor  von  Kohlensäure  und  Staubtheilen  be- 
freite Luft  über  bis  zur  Rothglut  erhitztes  Kupferoxyd  leiteten  und  dann  die 
gebildete  Kohlensäure  bestimmten,  oder,  um  dem  Einwurfe  zu  entgehen,  die 
Kohlenstoff  haltigen  Gase  könnten  durch  das  zur  Entfernung  der  Kohlensäure 
dienende  Kaliumhydrat  theilweise  zurückgehalten  werden,  bestimmten  sie  in 
zwei  unter  gleichen  Umständen  aufgefangenen  gleichen  Luftmengen  in  dem 
einen  die  Kohlensäure  durch  mit  Kaliumhydrat  getränkten    Bimsstein,  in  dem 
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anderen  erst,  nachdem  sie  es  durch  eine  mit  Kupferoxyd  und  Bimsstein  ge- 
füllte Glasröhre  bei  Rothglut  geleitet  hatten. 

Die  durch  die  Verbrennung  der  Kohlenstoff  haltigen  Verbindungen  gefundene 
Menge  Kohlensäure  schwankte  in  Paris  am  Conservatoire  des  Arts  et  Metier  von 
0,0003  bis  0,001  Vol.-Proc. ;  dagegen  betrug  dieselbe  auf  der  Ebene  von  Vin- 
cennes,  wo  die  Luft  nicht  wie  dort  durch  Leuchtgas  und  Producte  der  unvoll- 
ständigen Verbrennung  verunreinigt  ist,  nur  0,0002  bis  0,0005,  im  Mittel 
0,00033  Vol.-Proc.  Die  verbrennbaren  Kohlenstoffverbindungen  der  Luft  ent- 
sprechen somit  etwa  1  Procent  der  fertig  gebildeten  Kohlensäure  der  Luft. 

Die  Frage,  ob  die  Kohlenwasserstoffe  und  andere  Kohlenstoff  haltige  Ver- 
bindung, wie  z.  B.  der  Alkohol,  welche  in  die  Luft  entweichen,  in  den  Kreis- 
lauf des  organischen  Lebens  zurückkehren,  oder  ob  nicht  schliefslich  alle  Kohlen- 
säure der  Luft  in  diese  dem  Kreislaufe  entzogenen  Verbindungen  umgewandelt 
würde,  ist  zu  verneinen,  da  durch  die  elektrischen  Entladungen  der  Atmo- 
sphäre die  gedachten  Verbindungen  verbrannt  werden. 

Zur  Kenntnifs  des  Natriumsulfates. 

Nach  Versuchen  von  <S.  U.  Pickering  (Journal  ofthe  Chemical  Society,  London  1884 
S.  686)  zeigt  das  bei  150°  entwässerte  oder  das  durch  Kochen  der  gesättigten 
Lösung  wasserfreie  ausgeschiedene  schwefelsaure  Natrium  eine  Lösungswärme 
von  57c,  das  auf  Rothglut  gebrachte  760c  und  das  geschmolzene  sogar  857c. 
Nach  3  Monaten  geht  die  Lösungswärme  des  letzteren  auf  438c  zurück. 

Ueber  das  käufliche  Picolin. 

A.  Ladenburg  zeigt  in  den  Berichten  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft,  1885 
S.  47,  dafs  das  aus  Thieröl  gewonnene  käufliche  Picolin  aus  3  Basen  besteht: 
«-Methylpyridin,  tf-Methylpyridin  und  (wahrscheinlich  aa'-^  Dimethylpyridin. 
Die  Menge  des  /?-Methylpyridins  tritt  gegen  die  der  beiden  anderen  wesent- 
lich zurück.  In  einer  Sendung  Picolin  waren  sogar  kaum  nennenswerthe  Spuren 
desselben  zu  finden. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Indigo. 

Chlorirt  man  nach  H.  Müller  in  Hersfeld  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  30329  vom 
12.  Juni  1883)  Benzaldehyd  in  Gegenwart  Wasser  entziehender  Mittel,  z.  B.  Schwe- 
felsäure, so  erhält  man  Metachlorbenzaldehyd  als  farblose,  bei  2060  siedende 
Flüssigkeit  von  1,246  sp.  G.  bei  150.  Beim  Nitriren  dieses  Metachlorbenzalde- 
hyds  mit  Salpetersäure,  Salpeter  und  Schwefelsäure  entsteht  vorzugsweise 
Metachlororthonitrobenzaldehyd,  welches  aus  der  Nitrirmischung  mit  Eiswasser 
ausfällt  und,  wiederholt  aus  Alkohol  krystallisirt,  gelbliche,  bei  60°  schmelzende 
Nadeln  bildet.  Löst  man  dieses  Methachlororthonitrobenzaldehyd  in  Aceton, 
versetzt  diese  Lösung  mit  etwas  Wasser  und  dann  mit  verdünnter  Natronlauge, 
so  scheidet  die  Lösung  nach  kurzer  Zeit  Chlorindigo  ab. 

Der  so  erhaltene  Chlorindigo  ist  dem  reinen  Indigo  täuschend  ähnlich;  er 
ist  ein  tiefblaues,  unter  dem  Mikroskope  krystallinisches  Pulver  mit  kupfer- 
rothem  Strich,  geschmack-  und  geruchlos,  unlöslich  in  Wasser,  Alkohol,  Aether, 
verdünnten  Säuren  und  Alkalien,  etwas  löslich  in  heifsem  Chloroform,  Anilin 
und  Benzalchlorid.  Beim  Erhitzen  sublimirt  der  Chlorindigo  unter  theilweiser 
Zersetzung;  beim  Destilliren  mit  Natronhydrat  zerfällt  er  in  Kohlensäure  und 
Chloranilin.  Mit  concentrirter  Schwefelsäure  bildet  er  eine  in  Wasser  lösliche 
Sulfosäure,  welche  Wolle  blau  färbt.  Durch  reducirende  Mittel,  wie  Eisen- 
vitriol und  Alkalien,  entsteht  aus  dem  Chlorindigo  eine  Küpe,  welche  wie  die 
Küpe  des  gewöhnlichen  Indigos  verwendet  werden  kann.  Entzieht  man  dem 
Chlorindigo  das  Chlor  durch  Wasserstoff  im  Entstehungszustande,  so  erhält 
man  Indigo. 

Wendet  man  anstatt  des  Chlores  Brom  an,  so  erhält  man  die  entsprechen- 
den Bromabkömmlinge. 
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Edm.  Roy's  Strafsenbahn-Locomotive. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  25. 

Die  in  Fig.  1  und  2  Taf.  25  dargestellte  Strafsenbahn-Locomotive  ist 
nach  dem  französischen  Patente  von  Edm.  Roy  in  der  Maschinenfabrik  der 
Compagnie  de  Fives-Lille  in  Fives-Lille  (Frankreich,  Departement  Nord) 
ausgeführt  und  für  die  Strafsenbahnlinien  der  Pariser  Omnibus-Gesell- 
schaft bestimmt.  Dort  wurde  die  Locomotive  auf  der  Linie  Louvre- 
St.  Cloud  —  normalspurig,  mit  Curven  bis  zu  18m  Radius  —  im  Juli 
und  August  1884  versuchsweise  eingeführt  und  fand  allgemein  Anerken- 
nung, entbehrt  jedoch  vorläufig  noch  der  behördlichen  Ermächtigung 
zur  Aufnahme  des  regelmäfsigen  Betriebes,  welcher  hier  in  Folge  des 
lebhaften  Verkehres  mit  aufsergewöhnlichen  Vorsichtsmafsregeln  er- 
schwert wird.  Da  aber  die  Roy"sche  Maschine  entschieden  die  prak- 
tischste Lösung  unter  den  bis  jetzt  bekannten  Strafsenbahn-Locomotiven 
darstellt,  so  ist  an  ihrer  endgültigen  Betriebsetzung  in  grofsem  Mafsstabe 
kaum  zu  zweifeln. 

Wie  aus  Fig.  2  hervorgeht,  bildet  die  Maschine  mit  dem  zur  Auf- 
nahme der  Fahrgäste  bestimmten  Wagen  ein  Ganzes  und  macht  hiermit 
was  eine  Grundbedingung  für  die  zweckmäfsige  Lösung  der  Aufgabe 
ist,  einen  Theil  des  Zuggewichtes  für  die  Adhäsion  der  Maschine  nutzbar. 
Dabei  ist  jedoch  die  Maschine  nicht  allein  vollständig  von  dem  Personen- 
raume  geschieden,  sondern  läfst  sich  auch  erforderlichenfalls  ganz  von 
dem  Wagen  loslösen,  so  dafs  bei  Ausbesserungen  des  Mechanismus  der- 
selbe Wagen  mit  einer  anderen  Locomotive  fahren  kanu.  Die  Bestand- 
teile der  Locomotive  sind  nämlich  derart  angeordnet,  dafs  der  ganze 
Mechanismus  sammt  den  Wasserkasten  unterhalb  des  Fufsbodens  vom 
Wagenkasten  Platz  findet  und  nur  der  Kessel  sammt  Führerstand,  welcher 
über  die  Vorderachse  frei  herausragt,  eine  gröfsere  Höhe  beansprucht. 
Es  kann  daher  der  gröfste  Theil  der  Locomotive  unter  den  Wagen  ge- 
schoben werden  und  wird  die  Gesammtlänge  des  zusammengestellten 
Fahrzeuges,  trotzdem  es  aus  zwei  von  einander  getrennten  Bestand- 
teilen besteht,  wenig  länger  als  die  gewöhnlicher  Strafsenbahnwagen 
und  nimmt  selbstverständlich  viel  geringeren  Raum  ein  als  die  bekannten 
Pariser  Omnibuswägen  mit  ihren  3  Pferden. 

Indem  ferner  der  Rahmen  der  Locomotive  nur  durch  einen  Dreh- 
zapfen mit  dem  Wagengestelle  verbunden  ist,  bildet  erstere  ein  voll- 
kommenes Truckgestell  und  erhält  so  das  Fahrzeug  alle  Vortheile  dieser 
Construction,  welche  den  ruhigen  Gang  einer  grofsen  Radbasis  mit  der 
zwanglosen  Einstellung  in  die  Curven  vereinigt.  Dies  war  bei  dem 
vorliegenden  Falle  um  so  nöthiger,  als  der  ursprünglich  nur  für  Pferde- 
betrieb bestimmte  Oberbau  der  betreffenden  Linie  auf  sehr  schwachen 
Langschwellen  ruht,  keine  Querversteifungen  und  auch  nur  eine  Schiene 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  9.  18851.  25 
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mit  Spurkranzrille  besitzt,  wie  aus  dem  Querschnitte  Fig.  1  ersichtlich 
wird.  Hier  handelte  es  sich  also  ganz  besonders  um  eine  sichere  Auf- 
lage des  Fahrzeuges  und  Vermeidung  jeder  seitlichen  Beanspruchung 
der  Fahrbahn. 

Radstand  und  Lastvertheilung  im  voll  ausgerüsteten  Zustande  ergibt 
sich  aus  Fig.  2;  die  Effectabmessungen  sind  folgende: 

Heizfläche 9,6«im 

Rostfläche etwa     0,2qm 

Cylinderdurchmesser „       160mm 

Hab „        240mm 

Wasserraum 2201 

Kohlenraum 60k 

Gewicht  der  Maschine  allein  im  leeren  Zustande  4650k 

Die  Dampfspannung  ist  nicht  angegeben,  kann  aber  bei  der  gewählten  Kessel - 

construction  beliebig  auf  12  oder  15at  gebracht  werden. 

Auf  die  Einzelconstruction  übergehend,  ist  zunächst  zu  bemerken, 
dafs  die  Maschine,  wie  aus  Fig.  1  hervorgeht,  mit  Innenrahmen  und 
äufserem  Mechanismus  construirt  ist;  die  Verbindung  mit  dem  Wagen 
wird  durch  einen  Drehzapfen  gebildet,  welcher  am  hinteren  Ende  des 
Locomotivgestelles  in  der  Mitte  befestigt  ist  und  der  in  einen  Quer- 
träger des  Wagengestelles  lothrecht  frei  beweglich  eingreift,  so  dafs 
hier  nur  die  Zugkraft  der  Locomotive,  nicht  aber  das  Gewicht  des 
Wagens  übertragen  wird.  Letzteres  geschieht  durch  ein  nach  dem 
Radius  r  (Fig.  2)  gekrümmtes  r~i- Eisen,  welches  sich  mit  seiner  ring- 
förmigen Nuth  auf  zwei  an  den  Locomotivrahmen  angebrachte  Buffer 
stützt,  ohne  dadurch  die  freie  Einstellung  in  der  Curve  zu  hindern. 
Sobald  das  Fahrzeug  wieder  in  die  Gerade  kommt,  gibt  der  auf  das 
Hintergestell  ausgeübte  Zug  die  nöthige  Kraftcomponente,  um  das  Truck- 
gestell  wieder  in  seine  Mittelstellung  zurückzuführen;  übrigens  hindert 
nichts,  zur  Unterstützung  dieser  Bewegung  noch  entsprechend  geneigte 
schiefe  Ebenen  (in  der  Ringnuth)  oder  seitlich  wirkende  Federn  an- 
zubringen. 

Der  beachtenswertheste  Theil  der  Boy  sehen  Locomotive  ist  jeden- 
falls der  Kessel ,  welcher  in  Fig.  1  im  Querschnitte  dargestellt  ist;  der- 
selbe besteht  aus  zwei  senkrecht  neben  einander  aufgestellten  Cylindern, 
von  denen  der  eine  hauptsächlich  als  Feuerungsraum,  der  andere  zur 
Unterbringung  der  Rohrheizfläche  dient.  Beide  Cylinder  haben  in  der 
unteren  Hälfte  eine  cylindrische  Feuerbüchse  eingesetzt,  welche  mittels 
eines  den  äufseren  Mantel  durchsetzenden  Rohrstutzens  in  Verbindung 
stehen.  Die  beiden  Cylindermäntel  sind  aufserdem  noch  an  zwei  Stellen, 
im  Wasserraume  und  im  Dampfraume,  durch  kurze  Stutzen  mit  ein- 
ander verbunden.  Aus  der  einen  Feuerbüchse  führt  ein  trichterförmig 
erweitertes  Rohr  nach  aufwärts  und  ist  oben  mit  einem  Deckel  ver- 
schlossen; hier  wird  das  Brennmaterial  (Kokes)  von  oben  eingefüllt  und 
sinkt  allmählich,  wenn  die  Verbrennung  fortschreitet,  nach,  so  dafs  der 
Führer  während  der  Fahrt  nichts  mit  der  Bedienung  des  Feuers  zu  thun 
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hat  und  die  knapp  oberhalb  des  Rostes  befindliche  Heizthür  nur  zum 
Anheizen  benöthigt.  Damit  hierbei  nicht  etwa  die  ganze  Feuerbüchse 
mit  Kokes  erfüllt  und  das  Feuer  erstickt  werde,  sind  rings  um  das 
centrale  Füllrohr  kurze  Field' sehe  Rohre  angebracht,  welche  jedenfalls 
öfters  erneuert  werden  müssen  und  deshalb  an  besonderen  eingeschraubten 
Stutzen  befestigt  sind.  Die  Heizgase  gehen  durch  den  wagerechten 
Stutzen  in  die  zweite  Feuerbüchse,  welche  ganz  mit  FielcFschen  Hänge- 
rohren angefüllt  ist  und  den  Haupttheil  der  Heizfläche  (im  Ganzen  9(im,6) 
liefert.  Von  hier  ziehen  die  Gase  unten  ab  in  einen  zwischen  den  beiden 
Kesselcylindern  gebildeten  Zug,  so  dafs  die  Gase  auch  noch  je  einen  Theil 
des  Kesselmantels  bespülen,  ehe  der  Rauchfang  erreicht  wird. 

Dieser  verhältnifsmäfsig  lange  Weg  der  Heizgase  trotz  der  ge- 
drungenen senkrechten  Aufstellung  ist  sehr  bemerkenswert!»  und  der 
Oekonomie  günstig;  auch  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs  der  so  oft 
gegen  die  Field'schen  Rohre  erhobene  Vorwurf,  ihre  unteren  Enden 
seien  bei  Kesselsteinablagerung  dem  raschen  Verderben  ausgesetzt,  ge- 
rade hier  weniger  zutrifft,  da  für  die  Mehrzahl  der  Rohre  die  unteren 
Enden  erst  von  abgekühlteren  Heizgasen  getroffen  werden.         MM. 


Neuerungen  an  Heizungs-  und  Lüftungseinrichtungen  für 
Eisenbahnwagen. 

Patentklasse  20.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  25. 

J.  Lacey  in  San  Francisco  (*D.  R.  P.  Nr.  28  717  vom  19.  März  1884) 
hat  für  die  Rohrleitung  der  Dampfheizung  bei  Eisenbahnwagen  eine  Kuppe- 
lung angegeben,  durch  welche  bei  dem  Zusammenstofsen  der  Wagen 
selbstthätig  eine  Verbindung  der  an  jedem  Wagen  angebrachten  Rohr- 
leitungen mit  einander  hergestellt  wird,  während  bei  dem  Auseinander- 
ziehen gleichfalls  in  selbstthätiger  Weise  die  Verbindung  gelöst  und  ein 
dampfdichter  Abschlufs  der  einzelnen  Rohrleitungsstücke  erzielt  werden 
soll.  Um  die  Rohre  bei  jeder  Stellung  der  Wagen  kuppeln  zu  können, 
ist  eine  doppelte  Rohrleitung  angeordnet.  Die  bemerkenswerthe  Kuppe- 
lung ist  in  Fig.  15  Taf.  25  dargestellt. 

Das  Rohr  D  ist  durch  eine  nicht  gezeichnete  Schraubenfeder  elastisch 
an  dem  Wagen  aufgehängt  und  läuft  in  eine  Düse  mit  einem  Ventile  H 
aus,  welches  durch  Feder-  oder  Dampfdruck  auf  seinen  Sitz  geprefsl 
wird.  Das  Rohrstück  F  ist  an  dem  nächsten  Wagen  fest  angebracht 
und  endigt  in  einen  Trichter  C\  ferner  ist  das  Rohr  F  mit  einer  Stopf- 
büchse bei  G  versehen  und  enthält  achsial  eine  feststehende  Stange  K.  Auf 
diesem  Rohre  F  ist  weiter  ein  Gehäuse  L  mit  Ventil  M  angebracht, 
welches  durch  seine  eigene  Schwere  niedergehalten  wird.  In  diesem 
Ventilgehäuse  kann  sich  um  die  durch  zwei  an  einem  umgelegten  Bande 
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augebrachten  Zapfen  R  gegebene  lothrechte  Achse  eine  mit  Flansche  N 
versehene  Kammer  O  drehen,  von  welcher  aus  das  Dampfleitungsrohr  B 
weiterführt.  Beim  Zusammenstofsen  der  beiden  betreffenden  Eisenbahn- 
wagen wird  nun  die  Düse  des  Rohres  D  in  den  Trichter  des  Rohres  F 
dringen 5  es  erhält  in  der  Stopfbüchse  (r  seine  Führung  und  hebt  bei 
weiterem  Vordringen  das  Ventil  M  auf.  Zugleich  wird  aber  auch  die 
Stange  .ff  das  Ventil  H  aufstofsen,  so  dafs  der  Dampf 'durch  die  Rohr- 
leitung B  D  strömen  kann ;  bei  dem  Auseinanderziehen  der  Wagen  wird 
das  Rohr  D  wieder  aus  dem  Rohre  F  treten  und  die  Ventile  H  und  M 
schliefsen  sich  selbstthätig. 

Eine  andere  Anordnung  von  Dampf-  oder  Warmwasserleitungen, 
welche  zum  Zwecke  der  Heizung  von  Eisenbahnwagen  längs  des  Zuges 
laufen,  ist  von  M.  J.  Walsh  in  New- York  (*D.R.P.  Nr.  23607  vom 
23.  August  1882)  angegeben  und  soll  die  Heizleitung  an  den  Stellen, 
wo  dieselbe  der  äufseren  Luft  ausgesetzt  ist,  vor  Wärmeverlusten  schützen, 
dagegen  innerhalb  der  Wagen  die  Wärmeabgabe  der  Heizröhren  unter- 
stützen. Hierzu  ist  die  Heizleitung  theilweise  innerhalb  der  Rückleitung 
angeordnet,  so  dafs  letztere  die  erstere  schützt;  theilweise  liegen  beide 
Leitungen  neben  einander,  oder  die  Heizleitung  umgibt  die  Rückleitung. 
In  der  Patentschrift  sind  die  Constructionen  der  Hähne  und  Kuppelungen 
angegeben,  um  die  Anordnung  der  Leitungen  in  der  erwähnten  Art  zu 
ermöglichen. 

Für  die  Lüftung  von  Eisenbahnwagen  hat  Fürst  J.  Pignatelli  d  Aragon 
in  Paris  ("D-ft-P-  Nr.  22  790  vom  21.  September  1882)  einen  Apparat 
patentirt  erhalten,  welcher  zur  Einführung  von  gereinigter  Aufsenluft 
dienen  soll  (vgl.  Born  1883  250  '""  353).  Die  auf  der  Decke  des  Wagens 
anzubringende  Vorrichtung  besteht,  wie  aus  Fig.  16  und  17  Taf.  25  zu 
ersehen,  aus  einem  trichterförmigen  Windfang  a,  welcher  sich  in  die 
Richtung  der  Zugbewegung  einstellen  läfst.  Die  von  dem  Trichter  ab- 
gefangene Luft  wird  durch  die  Düse  y  auf  die  Oberfläche  des  Wasser- 
inhaltes eines  Kastens  d  geleitet;  die  Luft  streicht  über  dem  Wasser- 
spiegel hinweg,  soll  hierbei  etwa  mitgerissenen  Staub  abgeben,  was 
allerdings  nur  theilweise  der  Fall  sein  wird,  und  tritt  dann  durch  das 
neben  dem  Trichter  liegende  gekrümmte  Rohr  m  in  den  Wagenraum. 
Das  Rohr  w  führt  von  dem  seitlichen  Ansätze  q  des  Kastens  d  ab  und 
ist  mit  einer  vom  Wagenraume  aus  zu  handhabenden  Klappe  w  ver- 
sehen, um  die  Einführung  von  Frischluft  einleiten  zu  können.  Damit 
das  in  dem  Kasten  d  durch  die  Klappe  g  eingefüllte  Wasser  nicht  bei 
den  Bewegungen  des  Wagens  durch  das  Rohr  m  in  den  Wagenraum 
spritzt,  sind  im  unteren  Theile  des  Kastens  sowie  in  dem  seitlichen  Theile  q 
Wände  v  angebracht,  welche  den  Wasserraum  in  mehrere  kleinere 
Abtheilungen  trennen,  um  dadurch  die  starken  Bewegungen  des  Wassers 
zu  verhüten;  ferner  ist  das  Rohr  m  mit  einer  ringförmigen  Ausbauchung  l 
versehen,  aus  welcher  das  etwa  dahin  geschleuderte  Wasser  durch  ein 
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kleines  Rohr  nach  dem  Kasten  d  abgeleitet  wird.  Die  Anordnung  ist 
einfach  und  erscheint  deshalb  brauchbar.  Die  Reinigung  der  Luft  durch 
das  Wasser  wird  allerdings  nur  in  mäfsiger  Weise  erfolgen;  doch  dürfte 
dies  für  den  besonderen  Zweck  genügen,  da  ohnehin  die  Luft  iu  Eisen- 
bahnwagen in  Folge  Eindringens  von  aufgewirbeltem  Staub  durch  Un- 
dichtheiten  an  Fenstern,  Thüren  u.  s.  w.  gewöhnlich  sehr  unrein  ist. 

Schliefslich  sei  erwähnt,  dafs  in  der  Revue  universelle  des  Mines, 
1884  Bd.  15  *  S.  1  eine  längere  Studie  über  die  Heizung  von  Eisenbahn- 
wagen von  E.  Belleroche  veröffentlicht  ist,  welche  bemerkenswerthe  An- 
gaben enthält.  Verfasser  empfiehlt  schliefslich,  Wasserheizung  anzuordnen 
und  zwar  entweder  das  Heizwasser  in  einem  besonderen  Heizkessel  zu 
erzeugen,  in  welchen  die  Rückleitung  mündet,  wobei  dann  das  Heiz- 
wasser durch  die  Leitungen  wie  durch  die  zwischengeschalteten  Heiz- 
körper mittels  einer  Pumpe  getrieben  wird,  oder  es  soll  der  Dampf  des 
Locomotivkessels  benutzt  werden,  um  mit  Hilfe  eines  Injectors,  welcher 
Wasser  aus  einem  im  Tender  stehenden  Behälter  saugt,  wohin  die  Rück- 
leitung mündet,  dieses  angesaugte  Wasser  zu  erwärmen  und  durch  die 
Heizleitung  und  Rückleitung  zu  treiben.  Die  Abhandlung  ist  mit  Figuren 
versehen,  welche  das  letztere  System,  sowie  die  Heizkörper,  als  welche 
Belleroche  flache,  in  den  Boden  eingelassene  hohle  Gufskörper  verwendet, 
veranschaulichen. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  25. 

Um  mit  einem  Dampfschiffe  sicher  und  genau  zu  manövriren,  mufs 
der  Kapitän  zu  jeder  Zeit  in  der  Lage  sein,  die  Geschwindigkeit  und 
Drehungsrichtung  der  Maschine  zu  prüfen.  Gewöhnlich  geschieht  dies 
von  der  Kommandobrücke  aus  mit  Hilfe  eines  in  den  Maschinenraum 
hinabreichenden  Sprachrohres  oder  Telegraphen.  Diese  Vorkehrungen 
lassen  jedoch  nur  durch  Rücksignale  des  Maschinisten  erkennen,  ob  die 
Befehle  verstanden  und  genau  befolgt  worden  sind. 

Um  nun  den  Kapitän  von  diesen  Rücksignalen  unabhängig  zu  machen 
und  ihn  von  dem  Gange  der  Maschine  stets  genau  zu  unterrichten,  hat 
Schow  in  Kopenhagen  nach  Engineering,  1884  Bd.  38  S.  599  einen  Apparat 
—  Strephometer  genannt  —  construirt,  welcher  die  Drehungsrichtung 
und  die  Umlaufszahl  der  Hauptwelle  auf  einem  Zifferblatte  anzeigt.  Es 
wird  nämlich  durch  die  Maschine  Luft  in  einen  Behälter  geprefst,  welcher 
mit  einer  feinen,  ins  Freie  ausmündenden  Oeffnuug  versehen  ist.  Der 
in  diesem  Behälter  herrschende  Druck  bildet  das  Geschwindigkeitsmafs. 
Der  Behälter  steht  abwechselnd  mit  zwei  Kapselmanometern  in  Verbin- 
dung. Bei  jedesmaligem  Richtungswechsel  wird  die  Verbindung  mit  dem 
«inen  Manometer  abgeschnitten  und  mit  dem  anderen  hergestellt. 
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Die  Einrichtung  der  Prefspumpe  geht  aus  Fig.  11  und  12  Taf.  25- 
hervor.  Durch  den  Hebel  A,  welcher  unmittelbar  von  der  Maschine  in 
Schwingung  gesetzt  wird,  werden  die  beiden  Kautschukblasen  ß  ab- 
wechselnd zusammengedrückt,  wodurch  die  Luft  durch  die  Ventile  C1 
eingesaugt  und  durch  die  Ventile  D  in  die  Behälter  E  gedrückt  wird. 
Aus  diesen  entweicht  die  Prefsluft  durch  den  mit  einer  sehr  feinen  Oeff- 
nung  versehenen  Hahn  F,  so  dafs  im  Behälter  E  immer  ein  mit  der 
Geschwindigkeit  der  Maschine  wechselnder  Druck  herrscht.  Aus  E  ge- 
langt die  Luft  in  das  Wechsel ventil  g  (Fig.  13)  mit  3  Oeffnungen;  durch 
die  mittlere  Oeffnung  kommt  die  Luft  aus  der  Prefspumpe  in  den  Cy- 
linder,  während  die  seitlichen  Oeffnungen  mit  den  beiden  Manometern 
in  Verbindung  stehen.  Die  Verschiebung  des  Kolbenventiles  rechts  oder 
links  bringt  das  eine  oder  das  andere  Manometer  mit  dem  Behälter  E 
und  den  Pumpen  oder  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung.  Die  Ver- 
schiebung selbst  aber  wird  bei  jedem  Wechsel  der  Drehungsrichtung 
auf  folgende  sinnreiche  Weise  bewerkstelligt.  In  den  Mantel  des  Cy- 
linders  a  (Fig.  13)  ist  eine  steile  Schraubenrinne  geschnitten,  welche  an 
beiden  Enden  in  eine  Kreisrinne  ausläuft.  Sobald  nun  die  Drehung  der 
Maschinenwelle  rückgängig  wird,  erfafst  die  Schraubenrinne  den  in  der 
einen  Kreisrinne  gleitenden  Stift  des  Hebels  b  und  leitet  denselben,  da 
der  letztere  unter  dem  Einflüsse  einer  Spiralfeder  immer  einer  bestimm- 
ten Lage  zustrebt,  in  die  andere  Kreisrinne. 

Die  beiden  Manometer  oder  Indicatoren  (Fig.  14)  sind  mit  ihren  an 
die  Seitenöffnungen  des  Wechselventiles  g  (Fig.  13)  sich  anschliefsenden 
kupfernen  Zuleitungsröhren,  deren  lichter  Durchmesser  3mm  beträgt,  von 
einem  cylindrischen  Gehäuse  umschlossen;  sie  bestehen,  wie  der  Vertikal- 
schnitt (Fig.  14)  zeigt,  aus  einer  flachen  Kapsel  a,  deren  dünner  gewellter 
Messingdeckel  unter  dem  Drucke  der  hineingeprefsten  Luft  sich  mehr 
oder  weniger  nach  aufsen  biegt.  Diese  mit  dem  Luftdrucke,  also  auch 
mit  der  Umlaufzahl  der  Maschine  sich  ändernde  Bewegung  wird,  wie 
bei  gewöhnlichen  Manometern,  auf  Zeiger  e  übertragen,  welche  in 
Fig.  14  punktirt  eingezeichnet  sind. 

Das  sogen.  Strephometer  ist  bereits  in  der  dänischen  Marine  ein- 
geführt. Es  kann  an  jeder  beliebigen  Stelle  des  Schiffes,  z.  B.  an  einer 
besonderen  Säule  auf  der  Kommandobrücke,  angebracht  werden  und 
eignet  sich  hauptsächlich  für  Kriegsschiffe,  Kanonen-  und  Torpedoboote, 
bei  denen  ein  rasches  und  sicheres  Manövriren  von  grofsem  Belange  ist. 


R.  Reinicke's  Wasserpfosten  (Hydrant). 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  25. 

Der  von  Richard  Reinicke  in  Plauen  i.  V.  (*D.  R.  P.  Kl.  85  Nr.  29809 
vom  6.  Juli  1884)  angegebene,  in  Fig.  10  Taf.  25  dargestellte  Wasser- 
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pfosten  verdient  der  eigenthümlichen  Ausführung  wegen  nähere  Er- 
wähnung. Streng  genommen,  ist  derselbe  ein  Unterflurapparat,  welcher 
durch  Oeffhen  des  Ventiles  zum  Oberflurwasserpfosten  wird,  so  dafs  ohne 
weiteres  das  Anschrauben  von  Schläuchen  erfolgen  kann. 

Der  Wasserpfosten  wird  auf  bekannte  Weise  mittels  der  Ventil- 
stange a  geöffnet,  wodurch  das  Ventil  b  gehoben  wird  und  das  Wasser 
unter  dem  vorhandenen  Drucke  in  das  Steigrohr  c  gelangt.  In  diesem 
Steigrohre  befindet  sich  das  Standrohr  d  herausschiebbar  angeordnet, 
wird  aber  am  vollständigen  Heraustreten  durch  den  an  letzterem  an- 
gebrachten Wulste,  welcher  gegen  den  Anschlag  f  des  Steigrohres  stöfst, 
verhindert.  Auf  dem  oberen  Ende  des  Standrohres  d  befinden  sich  ein 
Wechselhahn  g  sowie  für  die  anzuschraubende  Leitung  zwei  Stutzen  /<, 
welche  durch  Kappen  i  geschlossen  sind.  Tritt  nun  das  unter  Druck 
befindliche  Wasser  in  das  Steigrohr  c,  so  wird  dadurch  das  Standrohr 
selbstthätig  herausgeschoben  und  verbleibt  in  dieser  Stellung.  Das  selbst- 
tätige Heraustreten  geschieht  also,  sobald  das  Ventil  b  geöffnet  wird 
und  schon  bei  einem  Drucke  von  0at,25. 

Durch  Aufschrauben  einer  Leitung  auf  die  Stutzen  und  Oeffhen  des 
Hahnes  g  kann  man  nach  Belieben  gleichzeitig  mehrere  Leitungen  speisen. 

Soll  der  Wasserpfosten  zeitweise  abgesperrt  werden,  so  kann  dies 
durch  einfaches  Drehen  des  Wechselhahnes  geschehen,  ohne  das  Ventil 
schliefsen  zu  müssen;  soll  derselbe  jedoch  vollständig  aufser  Thätigkeit 
gesetzt  werden,  so  wird  das  Ventil  b  geschlossen  und  durch  Oeffhen  des 
am  Steigrohre  befindlichen  Hahnes  k  mittels  der  Stange  /  das  noch  in 
dem  Rohre  c  befindliche  Wasser  abgelassen,  wodurch  das  Standrohr  d 
in  das  Steigrohr  c  zurücksinkt  und  ein  Einfrieren  des  Apparates  ver- 
mieden wird,  da  sich  kein  Wasser  in  den  Rohren  befindet. 


Ueber  Neuerungen  an  Brausen. 

Patentklasse  85.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  25. 

Die  vorliegenden  Brausen  dienen  entweder  zum  Besprengen  von  Pflan- 
zen oder  Strafsen,  oder  zu  Badezicecken,  oder  zum  Kühlen  von  Räumen 
durch  Befeuchten  der  Luft. 

Die  von  L.  Löfberg  in  Hamburg  (*  D.  R.  P.  Nr.  29  798  vom  30.  Mai 
1884)  vorgeschlagene  Brause  oder  Strahlrohr  mit  vollem  Strahle  hat 
excentrisch  gebohrte  Ausströmungsöffnungen,  von  deren  Stellung  das 
Ausspritzen  des  Wassers  in  einem  einzigen  Strahle  oder  in  feiner  Ver- 
keilung abhängt.  Dieser  Zweck  wird  durch  die  Verbindung  der  ex- 
centrischen  Ausströmungsöffnung  d  (Fig.  4  und  5  Taf.  25)  mit  einer 
Brause  g  erreicht;  letztere  ist  auf  dem  Strahlrohre  h  drehbar  eingerichtet. 
In  der  einen  Lage  Fig.  4  deckt  sich  die  Ausströmungsöffnung  d  des 
Strahlrohres  mit  der  Bohrung  c  der  Brause,  während  die  Seitenöffhungen  e 
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des  Strahlrohres  durch  die  Wandungen  der  inneren  Brausenhülse  ge- 
schlossen sind.  Das  Wasser  strömt  also  in  geschlossenem  Strahle  durch 
die  Oeffnungen  d  und  e  heraus. 

In  der  zweiten  Lage  Fig.  5  wird  die  Oeffnung  d  verdeckt;  hingegen 
liegen  die  Bohrungen  e  des  Strahlrohres  und  f  der  inneren  Brausenhülse 
genau  über  einander,  das  Wasser  tritt  also  in  den  Brausentrichter  und 
von  da  durch  dessen  feine  Löcher  ins  Freie. 

Fig.  3  Taf.  25  zeigt  einen  Brausenkopf  mit  veränderlicher  Brause- 
fläche, von  Julius  Kalle  in  Dortmund  (*D.  R.  P.  Nr.  26270  vom  9.  Sep- 
tember 1883).  Der  Brausenkopf  besitzt  eine  centrale  Düse  für  einen 
vollen  Strahl  und  um  diese  3  Reihen  feiner  Oeffnungen,  von  denen  die 
engere  durch  eine  Schraubenkappe  überdeckt  werden  kann.  Auf  der 
inueren  Fläche  der  Brause  sind  durch  concentrische  Scheidewände  von 
einander  getrennte  Kammern  a  und  b  gebildet,  welche  durch  die  Ring- 
platten c  und  d  geschlossen  wei-den  können;  letztere  sind  mit  den  sich 
um  das  Rohr  e  legenden  Ringen  i  und  l  fest  verbunden  und  werden 
durch  Schraubenfedern  geschlossen  gehalten.  An  dem  Ringe  i  ist  eine 
Zugstange  h  befestigt,  welche  einen  am  Ringe  l  angebrachten  Bolzen 
mittels  eines  Schlitzes  umfafst  und  mit  dem  Ringe  k  fest  verbunden  ist. 
An  letzteren  greift  die  Stange  n  an,  welche  mittels  des  Handgriffes  und 
der  Kurbel  bewegt  werden  kann.  Dreht  man  den  Handgriff  g  um  etwa 
90°,  so  öffnet  die  Zugstange  h  die  Ringplatte  rf,  so  dafs  das  Wasser 
durch  die  betreffenden  Oeffnungen  ausspritzen  kann.  Die  centrale  Düse 
kann  dabei  durch  eine  Mutter  verschlossen  werden.  Dreht  man  den 
Handgriff  um  90°  weiter,  so  wird  auch  die  Ringplatte  c  gesenkt,  so  dafs 
auch  die  zweite  Reihe  der  Brauseöffnungen  in  Thätigkeit  tritt.  Man  hat 
es  also  durch  Drehen  des  Handgriffes  in  der  Hand,  eine  beliebig  starke 
Brause  zu  entsenden.  Der  Brausekopf  soll  nach  Angabe  des  Erfinders 
besonders  zum  Besprengen  von  Fufswegen  und  Löschen  von  Bühnen- 
bränden geeignet  sein. 

Eine  andere  Ausführung  Kalle^s  ist  in  Fig.  6  Taf.  25  dargestellt 
C*D.R.P.  Nr.  29688  vom  27.  April  1884).  In  der  Brause  ist  ein  Dreh- 
schieber o  angeordnet,  welcher  mittels  des  von  Hand  zu  bewegenden 
Triebes  c  bewegt  werden  kann.  Der  Drehschieber  hat  2  concentrische 
Reihen  Löcher,  von  denen  die  engere  auf  der  unteren  Seite  mit  kleinen 
Düsen  d  versehen  ist.  Dieselben  sollen  eine  gröfsere  Wurfweite  be- 
wirken. Die  Brause  ist  um  die  centrale  Düse  e  herum  ebenfalls  mit 
2  concentrischen  Reihen  Oeffnungen  versehen,  von  denen  jedoch  die 
engere  eine  längliche  Gestalt  der  Löcher  aufweist.  Man  kann  nun  durch 
Drehen  des  Handgriffes  den  Drehschieber  so  stellen,  dafs  entweder 
nur  eine  Reihe,  oder  beide  Reihen  Löcher  zum  Sprengen  benutzt  wer- 
den.   Im  Uebrigen  ist  die  Verwendung   der  Brause  gleich  der  vorigen. 

H.  Gumtow  in  Berlin  (*D.R.  P.  Nr.  27758  vom  9.  Januar  1884) 
bringt  den  in  Fig.  7  Taf.  25  dargestellten  Wasserzerstäuber  in  Vorschlag; 
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derselbe  besteht  aus  einem  Mundstücke,  in  welchem  zwei  feine  unter 
einem  spitzen  Winkel  gegen  einander  gerichtete  Durchbohrungen  an- 
gebracht sind.  Treten  durch  die  Durchbohrungen  kräftige  Wasserstrahlen, 
so  treffen  dieselben  auf  einander  und  zerstäuben  sich  gegenseitig.  Immer- 
hin ist  die  Richtung  des  zerstäubten  Wasserstrahles  aber  nach  der  Längen- 
achse gerichtet. 

Eine  kreisende  Brause  ist  von  /.  Mathieu  in  Courbevoie,  Seine,  Frank- 
reich (*D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  29  725  vom  20.  April  1884)  beschrieben.  Auf 
dem  Rohre  x  (Fig.  8  und  9  Taf.  25),  welches  mittels  der  Oesen  a  auf 
einem  Dreibeine  befestigt  werden  kann,  ist  in  einer  Stopfbüchse  ein 
Rohr  r  leicht  drehbar  angebracht.  Dasselbe  erweitert  sich  oben  zu 
einer  Kammer  fe,  welche  auf  der  oberen  Seite  und  am  Umfange  mit 
Oeffnungen  und  Düsen  und  vor  letzteren  mit  schrägen  Platten  p  ver- 
sehen ist.  Innerhalb  der  Kammer  befinden  sich  Wände  o,  welche  das 
Druckwasser  in  geeigneter  Weise  zu  den  Düsen  führen.  Die  Drehung 
der  Kammer  findet  durch  den  Stofs  der  aus  den  Düsen  tretenden  Wasser- 
strahlen gegen  die  Platten  p  statt.  Die  Vorrichtung  soll  besonders  zum 
Kühlen  von  Kellern  u.  dgl.  dienen. 

Um  bei  Brausen,  welche  Lüftnngszwecken  dienen,  die  einzelnen 
Wasserstrahlen  beliebig  stark  zu  erhalten,  ordnet  G.  Ditlmar  in  Berlin 
(*D.  R.  P.  Nr.  30097  vom  13.  April  1884)  an  dem  Brausetrichter  statt 
der  mit  feinen  Oeffnungen  versehenen  Brausefläche  zwei  über  einander 
liegende  Platten  an,  deren  Rand  gezahut  ist,  so  dafs  das  Wasser  durch 
die  Zahnlücken  ungehindert  austreten  kann,  wenn  letztere  über  einander 
liegen.  Verdreht  man  aber  die  Platten  gegenseitig,  so  dafs  die  Zähne 
der  unteren  Platte  die  Zahnlücken  der  oberen  theilweise  decken,  so  findet 
eine  Brechung  und  unter  Umständen  eine  Zerstäubung  der  Strahlen  statt. 
Man  hat  es  so  in  der  Hand,  die  Stärke  der  Brause  dem  jeweiligen  Zwecke 
anzupassen. 

Ueber  Neuerungen  an  Schlichtmaschinen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Die  vorliegenden,  nach  dem  Textile  Manufacturer ,  1884  S.  225  be- 
schriebenen Einrichtungen  sind  an  der  neuesten  Ausführung  von  Howard 
und  Bullough's  Schlichtmaschine  vorhanden;  doch  lassen  sich  dieselben 
auch,  da  sie  nur  Antriebsanordnungen  betreffen,  an  jeder  Schlichtmaschine 
anderer  Construction  anbringen. 

Bei  dem  Antriebe  des  Kettenbaumes,  welcher  bei  den  neueren 
Schlichtmaschinen,  um  die  Fäden  mit  grofser  Spannung  aufzuwinden 
und  eine  gleichmäfsige  feste  Wickelung  zu  erhalten,  mit  Hilfe  von 
Reibungsscheiben  erfolgt  (vgl.  Lancaster  und  Bullough  1873  207  *  189), 
ist  die  Einrichtung  zur  Hervorbringung  des  nöthigen  Druckes  zwischen 
diesen  Scheiben  bemerkenswert!!.     Die  kurze  Welle  K  (Fig.  1  Taf.  26) 
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mit  dem  Mitnehmzapfen  M  für  den  Kettenbaum  erhält  ihre  Bewegung 
von  dem  lose  zwischen  den  auf  ihr  festen  Scheiben  B  und  C  sitzenden 
angetriebenen  Rade  A,  wobei  die  Mittheilung  der  Bewegung  durch  die 
zwischen  diesen  Scheiben  und  den  Flanschen  des  Rades  A  befindlichen, 
mit  Flanell  auf  beiden  Seiten  belegten  Scheiben  L  geschieht.  Durch 
die  auf  diese  Weise  gebildeten  4  Reibungsflächen  wird  der  Gesammt- 
widerstand  so  vertheilt,  dafs  die  an  einer  dieser  Flächen  nöthige  Reibung 
den  Flanell  bei  dem  auch  verminderten  Drucke  nicht  zu  sehr  angreift 
und  so  einem  raschen  Verschleifs  der  Reibuugsflächen  vorgebeugt  ist. 
Die  erforderliche  Pressung  der  Scheiben  auf  einander  wird  bei  dieser 
Anordnung  gewöhnlich  durch  eine  auf  der  mit  Gewinde  versehenen 
Welle  K  stellbaren  Mutter,  welche  sich  gegen  die  äufsere  Scheibe  B 
legt,  erreicht.  Die  Stellung  der  Mutter  zur  Veränderung  der  Pressung 
bei  dem  wachsenden  Walzendurchmesser  ist  unbequem  und  läfst  auch 
schwer  ihre  Gröfse  erkennen.  Es  ist  daher  zur  Beseitigung  dieses  Uebel- 
standes  ein  Hebel  F  angeordnet,  welcher  sich  gegen  den  Stellring  E  auf 
der  Welle  K  legt  und  seinen  Druck  von  dem  Gewichtshebel  G  erhält, 
der  mit  einem  vorstehenden  Zapfen  an  dem  Ende  des  Hebels  F  angreift. 
Das  Gewicht  des  Hebels  G  besteht  aus  zwei  Theilen:  einem  stellbaren 
runden  Stücke  H  und  einem  auf  diesem  drehbaren  Kreisausschnitte  /, 
welcher  durch  einen  sich  auf  G  legenden  Ansatz  entweder  rechts,  oder 
links  von  dem  Gewichte  H  erhalten  wird  und  dadurch  eine  Vermehrung 
bezieh,  eine  Verminderung  des  Druckes  bedingt.  Im  Beginne  der  Auf- 
windung einer  Kette  liegt  das  Gewicht  /  links  von  /?,  wie  in  Fig.  1 
skizzirt,  und  wird,  wenn  der  Durchmesser  des  Kettenbaumes  gröfser 
geworden,  die  Spannung  also  vermehrt  werden  soll,  nach  rechts  um- 
geschlagen, wodurch  der  Druck  und  damit  auch  die  Reibung  vermehrt 
wird.  Wenn  der  Kettenbaum  fertig  gewunden  und  der  Hebel  G  zurück 
in  die  senkrechte  Lage  gedreht  wird,  ist  die  Pressung  mit  einem  Male 
aufgehoben ;  die  Stellung  des  Gewichtes  H  bleibt  unverändert  für  den 
nächsten  Baum,  also  auch  die  Pressung  und  damit  die  Spannung  genau 
dieselbe  und  J  fällt  auch  von  selbst  in  die  Stellung  für  den  Anfang  der 
Aufwindung  zurück.  Es  sind  dies  die  Vortheile,  welche  bei  der  früheren 
Einrichtung  mit  Mutter  sich  nicht  erzielen  lassen. 

Bei  den  mit  einem  besonderen  „langsamen  Bewegungsantriebci  ver- 
sehenen Schlichtmaschinen  wird  diese  Bewegung  auch  durch  den  Riemen 
der  für  die  veränderliche  Geschwindigkeit  des  Kettenbaumes  vorhandenen 
Riemenkegel  übertragen.  Dies  bedingt  in  so  fern  einen  Nachtheil,  als 
die  Gleitungsverluste  durch  den  Riemen  bei  grofser  und  geringer  Ge- 
schwindigkeit desselben  verschieden  sind  und  dadurch  bei  Einschaltung 
der  „Langsambewegung"  der  Gang  der  Maschine  ungleichmäfsig  wird. 
Bei  der  neuen  Anordnung  wii'kt  die  Riemenscheibe  B  für  die  „Langsam- 
bewegungu  (Fig.  2  Taf.  26) ,  welche  Scheibe  mit  dem  Zahnrade  a  ver- 
bunden ist,  durch  das  Rad  b  und  die  Kegelräderpaare  c  und  d  unmittelbar 
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auf  den  getriebenen  Riemenkegel  Ci .  Hierbei  ist  der  Kegelriemen  voll- 
ständig unthätig  und  die  Bewegungsübertragung  ganz  sicher.  Die  Ver- 
bindung des  einen  Kegelrades  d  mit  dem  Kegel  C[  erfolgt  durch  eine 
in  das  Schaltrad  r  eingreifende  Klinke  ä,  welche  an  einer  Reibungsfeder  f 
hängt.  Die  Verbindung  wird  dadurch  bei  schnellerem  Gange  des  Kegels  C{ 
von  dem  Autriebskegel  C  aus  selbstthätig  ausgerückt. 

Es  bleibt  noch  darauf  hinzuweisen,  dafs  bei  dieser  Einrichtung  die 
Scheibe  B  für  die  „Langsambewegung"  zwischen  die  Los-  und  Fest- 
scheibe L  und  F  des  Antriebes  zu  liegen  kommt,  also  bei  Einschaltung 
der  ..Langsambewegung"  durch  Ueberführung  des  Antriebsriemens  die- 
selbe .sofort  und  nicht  erst  nach  einer  Ruhepause,  wie  bei  zwischenliegen- 
der Losscheibe,  eintritt;  ebenso  ist  es  auch  bei  der  Aufhebung  der  „Lang- 
sambewegung" und  der  Einrückung  der  Maschine,  wo  die  erstere 
als  verbindendes  Glied  zwischen  der  Ruhe  und  dem  schnellen  Gange 
auftritt. 

Die  auf  der  unteren  Seite  an  den  Kettenbaum  angeprefsten  Walzen, 
welche  die  dichte  Wickelung  der  Kettenfäden  bedingen,  werden  nach 
zweierlei  Art  angeordnet.  Es  ist  entweder,  wie  aus  Fig.  3  und  6  Taf.  2G 
ersichtlich,  nur  eine  Walze  W  vorhanden,  welche  etwas  geringere  Breite 
als  der  Kettenbaum  besitzt  und  längs  desselben  hin  und  her  bewegt 
wird,  oder  es  sind  nach  Fig.  5  zwei  Walzen  W  angeordnet,  welche  auf 
verschiedenen  Seiten  und  versetzt  an  dem  Kettenbaume  durch  den  Hebel  G 
geprefst  werden,  so  dafs  die  Hin-  und  Herbewegung  dann  entfällt.  Die 
glatten  Walzen  W  liegen  auf  Rollen  R  und  Ä,  und  trägt  im  ersten  Falle 
die  letztere  eine  Schnecke  s,  welche  das  Rad  T,  dessen  excentrischer 
Zapfen  t  sich  in  dem  festen  Schlitze  u  führt,  in  Drehung  setzt,  wodurch 
die  Verschiebung  der  Walze  W  bewerkstelligt  wird. 

Einen  neuen  Antrieb  hat  auch  der  sogen.  Markirapparat  erfahren, 
indem  jeder  Hammer  —  für  die  Längen-  bezieh,  für  die  Schmitzzeichen  — 
seine  besondere  Bewegung  erhält.  Nach  der  Skizze  Fig.  7  Taf.  26  wird 
von  der  Streckwalze  in  bekannter  Weise  die  Welle  o  getrieben,  welche 
durch  ihre  Schnecke  h  und  das  Rad  i  die  Welle  k  mit  der  Daumen- 
scheibe /  in  Drehung  versetzt.  Die  Scheibe  l  wirkt  auf  den  Hebel  m, 
und  den  damit  in  Verbindung  stehenden  Hammer  n»,  welcher  die  Fäden 
mit  der  in  einem  Farbetroge  laufenden,  durch  die  Kegelräder  p  angetrie- 
benen Scheibe  q  in  Berührung  bringt  und  dadurch  eine  bestimmte  Längen- 
abmessung der  geschlichteten  Kettenfäden  zeichnet,  Von  dem  Rade  b 
auf  der  Welle  a  wird  durch  das  Rad  c,  das  damit  verbundene  Rad  rf, 
das  grofse  Rad  e  und  den  damit  verbundenen  kleinen  Trieb  f  das  Zahn- 
rad g  getrieben,  welches  durch  seinen  Daumen  o  auf  gleiche  Weise  wie 
vorher  die  Schmitten  zeichnet,  f  ist  ein  Wechselrad  und  durch  Aus- 
tauschung desselben  kann  leicht  die  Anzahl  der  Schmitzen  auf  eine  ge- 
wisse Länge  verändert  werden.  Man  findet,  dafs  die  Hämmer  in  der 
Richtung   des  Fadenlaufes   angeordnet  sind    und   können   dieselben  auf 
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ihren  Wellen  so  verstellt  werden,  dafs  die  Marken  an  irgend  einer  Stelle 
in  der  Breite  der  Kette  sichtbar  werden. 

Fig.  4  Taf.  26  veranschaulicht  noch  eine  Einrichtung,  um  zwei 
Marken  neben  einander  gleichzeitig  zu  erzeugen.  Es  ist  dies  von  Werth, 
wenn  die  Stücke  zwischen  diesen  Marken  getrennt  werden  sollen,  weil 
dann  jedes  Ende  des  Stückes  zur  Nachweisung  seiner  richtigen  Länge 
eine  Marke  erhalten  mufs. 


Neuere  Schutzvorrichtungen  an  Webstühlen  gegen  das 
Herausfliegen  der  Schützen. 

Patentklasse  86.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

In  Webereien  werden  —  abgesehen  vom  Motor  und  der  Trans- 
mission —  Unfälle  fast  nur  durch  aus  den  Webstühlen  fliegende  Schützen 
verursacht;  doch  sind  die  vorkommenden  Verletzungen  stets  sehr  ge- 
fährlich, da  sie  gewöhnlich  den  Kopf  der  bedienenden  oder  auch  nur 
vorübergehenden  Personen  betreffen  und  nicht  selten  den  Verlust  eines 
Auges  nach  sich  ziehen.  So  gibt  Dr.  Jones  am  Hospital  in  Manchester 
nach  dem  Textile  Manufacturer ,  1884  S.  96  den  durch  ausfliegende 
Schützen  herbeigeführten  Verlust  von  Augen  auf  20  bis  30  Personen 
jährlich  in  der  genannten  Stadt  und  ihrer  Umgebung  an.  Von  6  durch 
den  Unfallverhütungsverein  zu  M. -Gladbach  zur  Kenntnifs  gebrachten 
Unfällen  durch  Herausfliegen  von  Schützen  hatten  5  Augen  Verletzungen 
(1  davon  den  Verlust  des  Auges)  und  1  eine  34tägige  Arbeitsunfähig- 
keit nach  sich  ziehende  Verwundung  am  Kopfe  zur  Folge.  Die  ge- 
wöhnlich an  den  Seiten  der  Webstühle  angebrachten  Drahtnetze,  welche 
die  ausfliegende  Schütze  auffangen  sollen,  gewähren  keinen  ausreichenden 
Schutz  und  man  bedarf  Vorrichtungen,  welche  den  Schützenlauf  über 
die  ganze  Blattbreite  abdecken.  Durch  den  genannten  Verein  ist  neuer- 
dings wieder  zur  Construction  von  befriedigenden  Schutzvorrichtungen 
letzterer  Art  aufgefordert  worden  und  wohl  in  Folge  dessen  sind  in 
jüngster  Zeit  einige  solche  Sicherungen  patentirt  worden,  welche  mit  Be- 
rücksichtigung zweier  anderer  Einrichtungen  hier  beschrieben  werden 
sollen. 

Die  bekannten  Schutzvorrichtungen  von  A.  Köchlin  (1871  201 ""'  194), 
Heller  (1873  208*321),  Schönstedt  (1879  234*187)  und  Britney  (1884 
251  *  106)  benutzen  alle  zur  Abdeckung  der  Schützenbahn  an  der  Laden- 
decke befestigte  Gitter  oder  Rechen,  welche  die  ausspringende  Schütze 
aufhalten  sollen.  H.  Scharm  in  Landshut  i.  Schi.  (Erl.*D.  R.  P.  Nr.  12381 
vom  2.  December  1879)  hat  statt  dieser  Rechen  an  dem  Ladendeckel  B 
(Fig.  13  Taf.  26)  in  Gelenken  A  hängend  einen  vorn  und  an  den  beiden 
Enden  niedergebogenen  Blechstreifen  C  angeordnet;  derselbe  bildet  also 
gewissermafsen  eine  Kammer,  in  welcher  die  aus  dem  Fache  tretende 


Neuere  Schutzvorrichtungen  an  Webstühlen.  369 

Schütze  gehalten  werden  soll,  so  dafs  dieselbe  dann  auf  der  Webekette 
liegen  bleibt,  um  beim  Aufklappen  der  Blechmulde  C  gleich  zur  Hand 
zu  sein. 

Eine  Sicherheit  gegen  das  Ausspringen  der  Schütze  will  A.  Coulter 
in  Bielefeld  (Erl.  *  D.  R.  P.  Nr.  17326  vom  6.  September  1881)  mit  seinem 
Webschützenführer  erreichen,  welcher  die  Schütze  zwingt,  in  der  Ecke 
von  Ladenboden  und  Blatt  zu  verharren.  Wie  Fig.  14  Taf.  26  zeigt, 
sind  auf  einer  an  dem  Ladendeckel  drehbaren  Achse  in  der  Breite  der 
Webekette  mehrere  flache  Arme  f  befestigt,  welche  dadurch,  dafs  der 
ebenfalls  auf  dieser  Achse  angebrachte  Hebel  /*  mit  einer  an  dem  Gestelle 
des  Webstuhles  angehängten  Stange  s  in  Verbindung  steht,  beim  Rück- 
wärtsgange der  Lade  zwischen  den  oberen  Kettenfäden  in  das  Fach 
treten  und  dann  während  des  Schützenschlages  eine  Art  oberer  Führung 
der  Schütze  S  abgeben.  Sollte  die  Schütze  an  einen  dieser  Arme  an- 
treffen und  dadurch  zur  Ruhe  kommen,  so  wird  der  Webstuhl  durch 
das  Fehlen  der  Schütze  in  ihren  Kasten  in  bekannter  Weise  ausgerückt. 
Diese  Anordnung  ist  jedoch.,  trotzdem  sie  die  Beobachtung  der  Kette 
mehr  als  die  anderen  Abdeckungsvorrichtungen  frei  läfst,  nicht  sehr  zu 
empfehlen,  da  die  Arme  f  bei  ihrer  Schwingung  zwischen  den  Ketten- 
fäden diese  leicht  beschädigen  können;  sie  wäre  daher  nur  bei  sehr  weit 
gestellten  Ketten  und  gröberen  Stoffen  anwendbar.  Dafs  die  Arme  f 
auch  leicht  durch  die  Schütze  verbogen  werden  können,  ist  ebenso  als 
Nachtheil  zu  bezeichnen.  —  Die  einfachen  Schutzvorrichtungen  mit  blofser 
Abdeckung  der  Schützenbahn,  welche  während  der  Ladenbewegung  an 
der  Lade  in  Ruhe  bleiben,  können  leicht  wieder  zu  Unfällen  Veranlassung 
geben,  indem  beim  Ladenschlage  der  Weber  zwischen  der  Abdeckung 
und  dem  Breithalter  zu  Schaden  kommen  kann.  Es  ist  deshalb,  ähnlich 
wie  bei  A.  Köchlin  (1871  201  ""194)  und  Schömtedt  (1879  234*187),  das 
Schutzgitter  beim  Ladenschlage  an  dem  Ladendeckel  in  die  Höhe  zu 
heben.  In  dieser  Beziehung  hätte  der  Coulter  sehe  Schützensicherer,  indem 
die  Arme  f  durch  die  Verbindung  mit  der  Stange  s  beim  Vorwärts- 
gange der  Lade  in  die  Höhe  gedreht  werden,  einen  Vorzug. 

Eine  neue  Einrichtung  zu  diesem  selbstthätigen  Ausheben  ist  von 
Ed.  Hochheim  in  M.-Gladbach  (*D.  R.  P.  Nr.  26983  vom  28.  Juli  1883)  an- 
gegeben. Wie  aus  Fig.  18  Taf.  26  zu  entnehmen,  ist  die  Schütze  hier  durch 
eine  Führungsstange  versichert,  welche  mit  ihren  umgebogenen  Enden  i 
an  den  auf  den  Ladenschwengeln  /  verschiebbaren  Gleitstücken  f  stellbar 
befestigt  ist.  Die  Gleitstücke  f  sind  an  die  um  den  festen  Zapfen  d 
schwingenden  gebogenen  Hebel  a  angehängt  und  werden  dadurch  ebenso 
wie  die  Schützenführungsstange  beim  Vorwärtsgange  der  Lade  in  die 
Höhe  gehoben,  wie  die  punktirt  gezeichnete  Stellung  andeutet.  Durch 
den  an  o  befindlichen,  auf  den  Zapfen  d  sich  stützenden  Fufstritthebel  c 
kann  die  Schützenführungsstange  bei  irgend  einer  Ladenstellung  in  die 
Höhe  gehoben  werden,   wenn  Fäden  anzuknüpfen  sind,  oder  Schützen 
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ein-  und  ausgebracht  werden  müssen.  Die  Anordnung  besitzt  den  Vor- 
zug, dafs,  indem  sich  die  Schützenführungsstange  durch  ihr  eigenes  und 
das  Gewicht  des  Mechanismus  sofort  senkt,  wenn  der  Druck  auf  den 
Hebel  c  aufhört,  stets  das  Bestreben  zu  selbstthätiger  Einstellung  in  die 
richtige  Schutzlage  nach  stattgehabter  Aushebung  vorhanden  ist. 

Diese  selbstthätige  Wiedereinstellung  der  Schutzvorrichtung  ist  nun 
bei  der  von  J.  von  den  Berg  in  M.-Gladbach  (*D.  R.  P.  Nr.  28446  vom 
6.  December  1883)  getroffenen  Anordnung  dadurch  vollkommen  ge- 
sichert, dafs  die  Schutzvorrichtung  mit  dem  Riemen  führe  rhebel  für  den 
Antrieb  des  Webstuhles  in  Verbindung  steht.  Wie  aus  Fig.  15  Taf.  26 
zu  ersehen,  befindet  sich  auf  der  Hinterseite  der  Lade  eine  Achse  e,  von 
welcher  zwei  Hebel  d  emporragen,  die  an  ihren  Kopfenden  c  mittels 
der  Arme  b  die  Schützenführungsstange  a  tragen.  Auf  der  Achse  e 
sitzt  noch  ein  Gelenkstück  #,  welches  mit  dem  anderen  Ende  an  dem 
um  den  festen  Zapfen  m  schwingenden  Hebel  i  angehängt  ist.  Dadurch 
wird  die  Schützenführungsstange  o  beim  Vorwärtsgange  der  Lade  ge- 
hoben und  legt  sich  beim  Ladenschlage  fest  an  den  Ladendeckel  A  an, 
wie  Fig.  16  zeigt.  Dadurch  ist  das  sonst  durch  den  Ladenschlag  be- 
dingte lästige  Erzittern  der  Schützenführungsstangen,  wenn  dieselben 
frei  hängen,  vermieden.  In  dieselbe  feste  Lage  am  Ladendeckel,  in 
welcher  die  Stange  a  kein  Hindernifs  gegen  den  Zugang  zu  den  Ketten- 
fäden bildet,  gelangt  dieselbe  bei  jeder  Ladenstellung,  wenn  der  Web- 
stuhl behufs  Fadenanknüpfens  ausgerückt  wird,  ganz  selbstthätig.  Auf 
der  Stange  i  ist,  nach  Fig.  17  Taf.  26,  um  den  Bolzen  q  drehbar  ein 
zweiarmiger  Hebel  /f,  dessen  unteres  gegabeltes  Ende  sich  auf  den 
Kopf  n  des  Zapfens  m  stützt,  während  sein  oberes  Ende  durch  eine 
Kette  o  mit  dem  Riemenführer  p  verbunden  ist.  Der  Hebel  k  wird 
durch  die  Feder  /  stets  auf  dem  Kopfe  n  erhalten,  so  lange  der  Web- 
stuhl im  Gange  ist;  wird  jedoch  der  Webstuhl  durch  Verschiebung  des 
Riemens  auf  die  Losscheibe  t  ausgerückt,  so  zieht  die  Kette  o  den 
Hebel  k  von  n  ab  und  durch  sein  Gewicht  fällt  der  Hebel  i  in  dem 
Schlitzloche  für  den  Zapfen  m  nach  unten,  wodurch  die  Stange  a  ge- 
hoben wird.  Zum  Wiedereinrücken  des  Webstuhles  braucht  man  nur 
die  Stange  a  niederzudrücken ;  es  wird  dann  der  Hebel  i  wieder  gehoben 
und  die  Feder  l  drückt  den  Hebel  k  auf  den  Kopf  w,  wobei  auch  durch 
die  Kette  o  die  Riemengabel  p  auf  die  Festscheibe  s  gezogen  wird. 

Die  von  J.  Mayer  in  Lampertsmühle  bei  Kaiserslautern  (""'  D.  R.  P. 
Nr.  28494  vom  13.  Februar  1884)  angegebene  Schutzvorrichtung  ist  be- 
sonders durch  die  Anordnung  des  Schutzgitters  bemerkenswerth.  Die 
einzelnen  Stäbe  a  dieses  Gitters  sind,  wie  in  Fig.  19  und  20  Taf.  26 
skizzirt,  an  ihren  Euden  drehbar  auf  zwei  treppen  förmigen,  in  ihren 
Abstufungen  der  schrägen  Lage  der  oberen  Kettenfäden  entsprechenden 
und  um  die  am  Ladendeckel  festen  Bolzen  c  drehbaren  Hebeln  b  be- 
festigt.    Wenn  der  Stuhl    behufs  Anknüpfung   eines  Kettenfadens   oder 
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zum  Ein-  und  Auslegen  der  Schütze  ausgerückt  wird,  so  werden  durch 
einen  ganz  ähnlichen  Mechanismus  wie  bei  der  vorhergehenden  Anord- 
nung die  Hebel  b  zur  Seite  gedreht  und  gleichzeitig  auf  den  Bolzen  c 
gehoben.  Das  Schutzgitter  schiebt  sich  dadurch  zusammen  und  nimmt 
eine  die  Bedienung  nicht  erschwerende  Stellung  am  Ladendeckel  ein 
bis  beim  Wiedereinrücken  des  Webstuhles  dasselbe  gleichzeitig  wieder 
geöffnet  und  niedergelassen  wird. 


W.  Fränkel's  Durchbiegungszeichner. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Um  die  Durchbiegung  eines  Trägers  zu  messen,  ist  immer  ein  fester 
Punkt  nöthig;  doch  macht  die  Schaffung  desselben,  besonders  wenn  das 
Bauwerk  einen  schiffbaren  Flufs  überbrückt,  vielfach  wesentliche  Schwie- 
rigkeiten. Selbst  das  Einrammen  eines  einzigen  Pfahles  verursacht  oft 
unverhältnifsmäfsige  Kosten  und  Störungen.  Diese  Schwierigkeiten  um- 
geht nun  Prof.  W.  Fränkel  in  Dresden  dadurch,  dafs  er  —  wie  aus  Fig.  8 
und  9  Taf.  26  zu  ersehen  —  ein  schweres  Gewicht  a  (ungefähr  15k) 
an  Leinen  d  auf  den  Flufsgrund  hinabsenkt  und  von  diesem  aus  einen 
Draht  b  parallel  zu  der  Richtung  spannt,  in  welcher  die  Durchbiegung 
des  Trägers  gemessen  werden  soll,  für  senkrechte  Durchbiegungen  also 
lothrecht  nach  oben.  Die  relative  Verschiebung  zwischen  einem  Draht- 
punkte, welcher  fest  bleibt,  und  dem  Träger  wird  nun  von  dem  Durch- 
biegungszeichner selbstthätig  in  gleicher  Weise  aufgezeichnet,  wie  die 
Längenänderungen  eines  Constructionstheiles  beim  Frän/cerschen  Deh- 
nungszeichner  (1884  252  *  234)  K  Da  die  Construction  auch  in  den 
Einzelheiten  hübsch  ist,  sei  dieselbe  hier  nach  dem  Civitingenieiir,  1884 
S.  466  mitgetheilt. 

Der  Durchbiegungszeichner  wird  mittels  der  beiden  Klemmen  du  d, 
an  einem  Constructionstheile  der  Brücke  befestigt.  Auf  der  im  Gestelle  c 
(Fig.  10  und  11  Taf.  26)  drehbar  gelagerten  Achse  e  sitzen  zwei  mit 
einander  gekuppelte  Scheiben  f  und  g;  um  die  Durchbiegungen  in  ver- 
gröfsertem  Mafsstabe  aufgetragen  zu  erhalten,  ist  f  doppelt  so  grols 
wie  g  gewählt.  Die  Bewegungen  der  Scheibe  f  werden  mit  Hilfe  eines 
Stahlbandes  hik  auf  den  Schreibstift  n  übertragen,  wobei  eine  in  der 
Rolle  m  befindliche  Spiralfeder  für  die  fortwährende  Anspannung  dieses 
dünnen  Bandes  sorgt.  Vom  Umfange  der  kleineren  Scheibe  g  aus  geht 
nun  ein  Stahlband  w,  welches  mittels  einer  Klemme  v  an  dem  vor  dem 
Apparate  straff  ausgespannten  Drahte  befestigt  ist.  Biegt  sich  also  der 
Träger  durch,  so  wird  sich  die  Scheibe  g  an  dem  fest  bleibenden  Drahte  b 

1  Der  Fränkersche  Durchbiegungszeichner  wird  durch  das  mechanische 
Institut  von  Oscar  Leuner  in  Dresden  hergestellt.  Demselben  ist  auch  das  Recht 
eingeräumt  worden,  das  Patent  auf  seinen  Namen  anzumelden. 
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abrollen  müssen  und  so  den  Schreibstift  um  ein  entsprechendes  Stück 
auslenken. 

Um  aber  die  Durchbiegungen  für  verschiedene  Zeiten  bezieh,  für 
verschiedene  Stellungen  einer  Last  zu  erhalten,  wird  der  Papierstreifen  x 
senkrecht  zur  Stiftverschiebung  fortgezogen,  so  dafs  ein  Diagramm  zu 
Stande  kommt,  dessen  Abscissen  bestimmten  Zeiten  und  dessen  Ordinaten 
den  Durchbiegungen  in  den  betreffenden  Zeitpunkten  entsprechen.  Die 
Papierführung,  die  Bauart  des  Uhrwerkes  und  die  Vorrichtung  zum  Hervor- 
heben bestimmter  Diagrammpunkte  ist  genau  so,  wie  beim  verbesserten 
Dehnungszeichner  (vgl.  1884  252  *  234)  und  aus  den  Figuren  ersichtlich. 

Es  wäre  noch  zu  erläutern,  auf  welche  Art  und  Weise  der  Draht  b 
von  dem  Apparate  gespannt  erhalten  wird.  Mit  seinem  unteren  Ende 
ist  der  Draht  an  dem  Gufseisengewichte  a  befestigt,  während  das  obere 
Ende  unter  Zuhilfenahme  des  Stahlbändchens  r  durch  die  gespannte 
Spiralfeder,  welche  in  der  Rolle  s  sich  befindet,  fortwährend  nach  oben 
gezogen  wird.  Das  Anspannen  der  Feder  erfolgt  durch  Drehen  an  der 
Kurbel  t  in  beliebiger  Stärke  (ungefähr  5k  genügt).  Auf  diese  Weise 
kann  dem  Drahte  eine  bestimmte  Spannung  ertheilt  werden,  welche 
während  der  Dauer  des  Versuches  unverändert  bleibt,  da  bei  der  nur 
oeringen  Hebung  und  Senkung  der  Träger  die  Spiralfeder  in  s  sich  nur 
wenig  auf-  und  abwickelt,  wobei  die  Federspannung  unmerklich  ver- 
ändert wird.  Um  übrigens  jedes  Bedenken  bezüglich  der  Unveränder- 
lichkeit  der  Drahtspannung  während  des  Versuches  zu  beseitigen,  werden 
bei  den  jetzt  in  Ausführung  begriffenen  Apparaten  die  Scheiben  s  derart 
unrund  gemacht,  dafs  bei  der  Auf-  bezieh.  Abwickelung  des  Stahl- 
bändchens entsprechende  Ausgleichung  der  Drahtspannung  eintritt. 

So,  wie  eben  beschrieben,  genügt  der  Apparat  für  Versuche  von 
kurzer  Dauer.  Bei  lang  andauernden  Versuchen  ist  aber  auf  eine  unter- 
dessen möglicherweise  eintretende  Temperaturänderung  des  Drahtes  Rück- 
sicht zu  nehmen.  Der  Apparat  ist  daher  mit  folgender  sinnreicher 
Einrichtung  versehen  worden,  welche  den  Einflufs  dieser  Dehnungen 
ausschaltet. 

Statt  eines  Drahtes  b  sind  zwei  Drähte  von  Metallen,  deren  Aus- 
dehnungscoefficienten  wesentlich  verschieden  sind,  ein  Zinkdraht  b  und 
ein  Stahldraht  6t,  angewendet.  Die  oberen  Enden  stehen  mittels  der 
Klemmen  #,  qx  mit  den  unteren  Enden  der  an  den  Scheiben  s,  st  be- 
festigten Stahlbändchen  in  Verbindung.  Die  beiden  Scheiben  «7,  gi  sitzen 
ebenso  wie  die  Scheibe  f  lose  auf  der  Achse  e;  mit  g  bildet  das  Zahn- 
rad p,  mit  gx  das  Zahnrad  0  einen  zusammenhängenden  Körper.  In 
die  Zahnräder  p  und  o  greifen  die  beiden  zu  einem  Stücke  vereinigten 
Zahnbögen  z  und  /  ein,  deren  Drehachse  w  in  der  Scheibe  f  festsitzt. 
Die  Uebersetzungsverhältnisse  zwischen  p,  z  und  0,  l  sind  gleich  ge- 
macht und  ist  jedes  gleich  der  Quadratwurzel  aus  dem  Verhältnisse  der 
Wärmeausdehnungscoefficienten    von    Stahl   und  Zink.     An   jeder    der 
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beiden  hinter  einander  befindlichen  Scheiben  </,  g{  sind  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  Stahlbändchen  w,  u{  befestigt,  welche  an  den  Enden 
Klemmen  »,  i\  tragen,  mittels  deren  je  einer  der  beiden  Drähte  6,  b, 
gefafst  wird.  Die  Zugbändchen  sind  nach  entgegengesetzter  Richtung 
angebracht,  damit  eines  immer  durch  Zug  wirken  kann. 

So  lange  der  Träger  sich  nicht  durchbiegt,  soll  die  Scheibe  f  sich 
trotz  der  durch  Temperaturänderungen  hervorgerufenen  Längenänderungen 
von  6,  b{  nicht  drehen;  dies  tritt  nur  ein,  wenn  der  Kuppelstift  w  seine 
Lage  nicht  ändert  und  dieses  Festhalten  bewerkstelligen  die  zwischen- 
geschalteten Zahnräderverbindungen.  Die  Wirkungsweise  der  Räder- 
verbindungen läfst  sich  an  der  Bewegungsumkehrung  am  leichtesten 
deutlich  machen.  Das  Uebersetzungsverhältnifs  je  eines  Räderpaares 
sei  ß.  Nehmen  wir  an,  der  Stift  tu  bleibe  an  seinem  Platze  und  der 
Körper  zl  drehe  sich  nach  der  Pfeilrichtung  (vgl.  Fig.  12),  so  wird  sich 
wenn  die  strichpuuktirt  angegebene  Scheibe  0  sich  um  eine  Einheit 
nach  links  dreht,  die  punktirte  Scheibe  p  um  ß2  solcher  Einheiten  eben- 
falls nach  links  drehen.  Dies  sind  aber  genau  dieselben  Bewegungen, 
welche  die  Klemmen  »,  t>,  veranlassen,  wenn  sich  die  beiden  Drähte  6,  bx 
in  Folge  gleichmäfsiger  Erwärmung  ausdehnen.  Umgekehrt  wird  unter 
den  vorliegenden  Verhältnissen  durch  die  Erwärmung  keine  Lagen- 
änderung von  w  bezieh,  f  hervorgerufen;  nur  mufs  die  Klemme  v{  mit 
Stahldraht,  v  mit  dem  Zinkdrahte  verbunden  sein.  Das  nicht  aus- 
geglichene Stück  zwischen  x\  v{  darf  in  jedem  Falle  als  verschwindend 
klein  vernachlässigt  werden.  Das  Aufzeichnen  des  Durchbiegungsdia- 
grammes  erfolgt  in  ungestörter  Weise. 

In  der  beschriebenen  Form  ist  der  Durchbiegungszeichner  in  loth- 
rechter  Stellung  befestigt  gedacht  (vgl.  Fig.  8).  Soll  derselbe  dagegen 
wagerecht,  z.  B.  an  einem  Trägergurte  (vgl.  Fig.  9)  befestigt  werdeo, 
so  braucht  nur  der  die  Spannrollen  s,  s{  tragende  Arm  um  90°  gedreht 
zu  werden.     Im  Uebrigen  ist  die  Benutzung  des  Apparates  die  gleiche. 

Die  Befürchtung  liegt  nahe,  dafs  bei  der  Anwendung  des  Durch- 
biegungszeichners in  fliefsendem  Wasser  oder  bei  starkem  Winde  ein 
störendes  Schwingen  des  langen  Drahtes  eintreten  könnte.  Doch  haben 
Versuche  mit  14m  langem  Drahte,  von  welchem  2m  in  das  Wasser  der 
Elbe  tauchten,  gezeigt,  dafs  diese  Drahtschwingungen  auf  den  Schreib- 
stift keinen  merkbaren  Einflufs  ausübten;  letzterer  schrieb  eine  tadellos 
gerade  Linie.  Bei  der  geringen  Ausbiegung,  welche  der  schwingende 
Draht  erleidet,  ist  der  Unterschied  zwischen  den  Längen  des  gebogenen 
und  des  geraden  Drahtes  einflufslos. 

Fränkel  hat  mit  dem  Apparate  lehrreiche  Versuche  nicht  nur  über 
lothrechte  Durchbiegungen,  sondern  auch  über  wagerechte  Schwingungen 
von  Brückenträgern  u.  s.  w.  angestellt  und  theilt  die  Ergebnisse  derselben 
in  der  oben  angegebenen  Quelle  ausführlicher  mit.  E.  M. 
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Elektrische  Fadenkreuzbeleuchtung  an  Distanzmessern. 

Mit  Abbildung. 

Die  bisher  nur  an  dem  Fernrohre  astronomischer  Instrumente  ver- 
suchte und  eingerichtete  Beleuchtung  des  Fadenkreuzes  bezweckt,  bei 
Beobachtung  lichtarmer  Objecte,  von  deren  Grunde  sich  ein  dunkles 
Fadenkreuz  gar  nicht  oder  doch  nicht  scharf  genug  abheben  würde, 
dieses  letztere  derart  zu  erhellen,  dafs  es  leicht  wahrgenommen  und  das 
Fernrohr  somit  scharf  auf  gewisse  mafsgebende  Punkte  des  Objectes 
eingestellt  werden  kann.  Unter  Anwendung  einer  solchen  Beleuchtungs- 
einrichtung können  auch  bei  geodätischen  Instrumenten  im  Allgemeinen 
und  bei  Distanzmessern  insbesondere  Beobachtungen  in  der  Dämmerung, 
bei  Mondschein  oder  bei  künstlicher  Beleuchtung  des  zu  beobachtenden 
Objectes  vorgenommen  werden.  Versuche,  welche  von  Seite  der  k.  k. 
Kriegsmarine  im  Einvernehmen  mit  dem  Militär-Comite  und  dem  Festungs- 
Artillerie-Direktor  im  Winter  1883  in  Pola  zu  dem  Zwecke  durchgeführt 
wurden,  um  zu  ermitteln,  in  wie  weit  man  die  Abstände  elektrisch  be- 
leuchteter Fahrzeuge  von  den  Küstenbatterien  mit  Hilfe  der  hierzu  verfüg- 
baren Distanzmesser  ermitteln  kann,  ergaben,  dafs  genaue  Messungen  nur 
bis  zu  2000m  Abstand  möglich  sind,  weil  nur  bis  zu  dieser  Entfernung  das 
von  dem  elektrisch  beleuchteten  Fahrzeuge  zurückgeworfene  Licht  stark 
genug  ist,  um  das  dunkle  Fadenkreuz  des  Beobachtungsfernrohres  vor  dem 
Oculare  sichtbar  zu  machen,  dafs  hingegen  bei  Zielweiten  über  2000m 
eine  künstliche  Beleuchtung  des  Fadenkreuzes  unbedingt  nothwendig  wird. 
Das  Militär-Comite  hat  deshalb,  wie  Hauptmann  PL  Hefs  in  den 
Mittheilungen  über  Gegenstände  des  Artillerie-  und  Genieivesens,  1884  S.  257 
berichtet,  einen  Fadenkreuz-Beleuchtungsapparat  hergestellt,  welcher  im 
Prinzipe  dem  von  Towne  für  die  Beleuchtung  der  Fadenkreuze  astro- 
nomischer Instrumente  angegebenen  ähnlich  ist  (vgl.  Comptes  rendus,  1884 

Bd.  98  S.  659),  sich  aber  von  dem- 
selben in  der  Ausführung  nicht  nur 
durch  die  Einzelanordnung,  sondern 
auch  durch  die  räumliche  Verkleine- 
rung des  ganzen  Mechanismus  unter- 
scheidet, welche  wegen  der  Kleinheit 
der  Distanzmesserfernrohre  geboten 
war  und  weil  die  Anbringung  des  Be- 
leuchtungsapparates die  Handhabung 
und  Genauigkeit  des  Instrumentes  in 
keiner  Weise  ändern  soll. 

Der  Beleuchtungsapparat  besteht 
aus  einer  an  der  Ocularröhre  —  zwi- 
schen Auge  und  Fadenkreuz  —  recht- 
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winklig  zu  dieser  angesetzten,  ein  elektrisches  Glühlichtlämpchen  e  und 
eine  Blende  0  enthaltenden  Messingröhre  A  und  aus  einer  kleinen  Chrom- 
säure-Batterie aus  zwei  Elementen,  deren  Poldrähte  d  an  die  Klemm- 
schrauben geführt  werden. 

Das  Glühlichtlämpchen  und  die  Blende  sind  jedes  in  eine  cjlindrisclie 
Hülse  gefafst,  welche  in  einander  geschoben  gemeinsam  in  die  Messing- 
röhre A  eingeführt  und  durch  ein  Schräubchen  in  der  zweckmäfsigsten 
Stellung  zum  Fadenkreuze  befestigt  werden.  Die  Achse  des  Kohlenbügels 
des  Glühlämpchens  fällt  mit  jener  der  Röhre  A  zusammen,  während  die 
Achse  der  kreisrunden,  sehr  kleinen  Blendeöffnung  0,  mit  dem  Bügel  und 
der  Fernrohrachse  in  einer  Ebene  liegend,  derart  gegen  das  Fadenkreuz 
hin  verschoben  ist,  dafs  das  von  dem  Lämpchen  ausgehende,  durch  die 
Blende  gehende  Strahlenbündel  nur  das  Fadenkreuz,  nicht  aber  dessen 
Fassung  oder  die  innere  Wand  des  Ocularrohres  erleuchtet. 

Die  Lichtstärke  wird  dadurch  geregelt,  dafs  die  Elektrodenplatten 
der  Batterie  gemeinsam  mehr  oder  weniger  in  die  Chromsäurelösung 
eingetaucht  werden  können.  Wird  eine  Beleuchtung  von  längerer  Dauer 
gewünscht,  so  werden  die  Platten  durch  Einhängen  eines  Kettchens  in 
beliebiger  Lage  festgehalten. 

Nach  Versuchen,  welche  mit  dem  beschriebenen  Apparate  in  Pola 
ausgeführt  wurden,  hat  die  Anwendung  der  Fadenkreuzbeleuchtung  die 
Entfernungen,  bis  auf  welche  eine  hinlänglich  genaue  Stellungsmessung 
elektrisch  beleuchteter  Schiffe  noch  möglich  ist,  bei  Messungen  mit  dem 
Küstendistanzmesser  mindestens  verdoppelt,  so  dafs  von  der  künstlichen 
Fadenkreuzbeleuchtung  mit  Recht  der  Vortheil  erwartet  werden  darf,  den 
Küstengeschützen  auch  bei  Nacht  das  Feuern  auf  gemessenen  Strecken 
zu  sichern. 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

(Patentklasse  18.     Fortsetzung  des  Berichtes  S.  29  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  iin  Texte  und  auf  Tafel  27. 

Auf  der  letzten  Herbstversammlung  zu  Chester  des  Iron  and  Steel 
Institute  hielt  /.  Riley  aus  Glasgow  einen  bemerkenswerthen  Vortrag: 
über  neuere  Fortschritte  im  Hcrdschmelzprozesse,  welcher  u.  a.  im  Engineering, 
1884  Bd.  38  *S.  316  abgedruckt  ist. 

Während  Mitte  der  Siebenziger  Jahre  in  den  Siemens-Martinsehen 
Werken  lediglich  Eisenbahnschienen  erzeugt  wurden,  ging  man  allmählich 
dazu  über,  auch  Qualitätseisen,  Bleche,  Winkeleisen  u.  s.  w.  zum  Baue 
von  Schiffen,  Brücken  und  Kesseln  sowie  Eisen  zur  Herstellung  des 
Weifsbleches,  wozu  bis  dahin  nur  bestes  Holzkohleneisen  verwendet 
wurde,  zu  erschmelzen.  Dieses  Eisen  gelangte  bald  zu  einem  solchen  Ab- 
sätze, dafs  die  Herstellung  der  Eisenbahnschienen  von  den  Werken  ganz- 
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lieh  eingestellt  wurde.  Hiermit  wuchs  auch  der  Wunsch,  Oefen  von 
gröfserer  Fassung  als  bisher  zu  verwenden,  und  so  kam  man  zu  Oefen 
bis  zu  12f  Inhalt  mit  einem  wöchentlichen  Ausbringen  von  150  bis  200* 
Blocken.  Durch  das  Heruntergehen  der  Preise  wurde  man  jedoch  zur 
fortwährenden  Erprobung  neuer  Vorschläge  gezwungen,  welche  Erspar- 
nisse theils  am  Materiale,  theils  an  Löhnen  durch  allerlei  Veränderungen 
im  Betriebe,  bezweckten.  Bei  Gelegenheit  des  Umbaues  der  durch  die 
Steel  Company  of  Scotland  angekauften  Blochairn-Werke  versuchte  Riley 
es  mit  dem  Pernofschen  Ofen  (vgl.  1875  217  *  426).  Es  wurden  2  der- 
artige 20t-Oefen  angelegt  und  darin  der  basische  Prozefs  vorgenommen, 
jedoch  mit  wenig  Erfolg.  Dasselbe  gilt  von  mit  basischem  Futter  aus- 
gekleideten Siemens- Martin  sehen  Oefen;  man  konnte  das  Futter  an  der 
Trennungsfuge  zwischen  dem  basischen  und  saueren  Mauerwerke  nicht 
erhalten.  Endlich  baute  man  12  Siemens"sche  15f-Oefen.  Dabei  stellten 
sich  aber  Betriebsschwierigkeiten  ein.  Man  suchte  zur  Hebung  derselben 
die  Blöcke  in  einer  Hitze  zu  hämmern;  aber  vei-geblich.  Entweder  war 
der  Kern  zu  weich,  so  dafs  das  Metall  bei  jedem  Hammerschlage  heraus- 
spritzte, oder  die  Aufsenseite  war  so  kalt  und  hart,  dafs  der  Block  Risse 
bekam  und  ein  fehlerhaftes  Blech  ei-gab.  Es  hatte  dies  besonders  darin 
seinen  Grund,  dafs  man  meistentheils  verhindert  war,  die  Blöcke  in 
noch  warmem  Zustande  in  die  Wärmöfen  zu  bringen.  Umstände  halber 
war  man  nämlich  gezwungen,  alle  12  Oefen  gleichzeitig  in  der  Sonntag- 
Nacht  zu  beschicken.  Die  Folge  davon  war,  dafs  auch  alle  Oefen  gleich- 
zeitig beendete  Abstiche  ergaben.  Dann  waren  nicht  Wärmöfen  genug 
vorhanden,  um  alle  Blöcke  bewältigen  zu  können.  Man  half  sich  einiger- 
mafsen  durch  bewegliche  Durchweichungskästen  von  B.  E.  Cammel  und 
J.  Dufßeld  (vgl.  1881  239  139),  welche  zwischen  den  Oefen  und  den 
Hämmern  hin  und  her  liefen. 

Durch  alle  diese  Umstände  wurde  man  zum  Umbaue  der  ganzen 
Anlage  gedrängt  und  hat  diese  nun  die  in  Fig.  7  bis  9  Taf.  27  ver- 
anschaulichte Einrichtung,  bei  welcher  die  Hämmer  ganz  durch  Walzen 
ersetzt  sind.  In  den  Zeichnungen  gibt  Fig.  7  und  8  den  Längen  schnitt 
bezieh.  Grundrifs  durch  das  Werk  und  Fig.  9  den  Querschnitt  durch  die 
Giefsgrube,  parallel  der  Ofenreihe  aus  12  Siemens- Martin  sehen  Oefen  0\ 
letztere  besitzen  bis  auf  den  äufsersten  rechten  Ofen,  welcher  25*  Inhalt 
hat,  einen  Fassungsraum  von  15*.  Vor  diesen  Oefen  O  liegen  2  Geleise. 
Auf  dem  ersten  Geleise  o  läuft  eine  kleine  Locomotive,  der  ein  Wagen 
mit  einer  Pfanne  für  Stahl  bezieh,  einer  Form  für  Schlacken  angehängt 
ist.  Zwischen  dem  5.  und  6.  Ofen  ist  unmittelbar  über  dem  Geleise  a 
ein  eigenartiger  hydraulischer  Krahn  b  von  20f  Tragkraft  angebracht, 
welchem  gerade  gegenüber  ein  20LGiefskrahn  c  von  gewöhnlicher  Bau- 
art, jedoch  ohne  Einrichtung  zum  Heben  liegt.  Der  Giefskrahn  ist  nur 
mit  einer  hydraulischen  Vorrichtung  versehen,  um  denselben  um  seine 
Achse  drehen  zu  können,  und   besitzt  aufserdem    an  einer  Seite  einen 
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Cy linder  mit  Tauchkolben,  um  die  Giefspfanne  nach  jedem  Gusse  zur 
Entfernung  aller  Schlacke  und  zur  leichten  Umwechselung  des  Aus- 
gusses kippen  zu  können.  Dieser  Krahn  ist  im  Mittelpunkte  einer  halb- 
kreisförmigen Giefsgrube  d  von  12m,2  (40  Fufs  engl.)  Durchmesser  und 
914mm  Tiefe  aufgestellt.  An  passenden  Punkten  rund  um  die  Giefsgrube 
sind  3  Blockkrahne  e  angeordnet,  deren  jeder  5l  zu  heben  vermag  und 
einen  Kreis  von  12m  Halbmesser  beschreibt.  Zwischen  den  Erahnen 
liegen  zwei  Sätze  Gjers'scher  Durchweichungsgruben  f  von  je  6  Zellen, 
welche  theilweise  für  Blöcke  von  ll,5,  theilweise  für  solche  von  3'  ein- 
gerichtet sind  (vgl.  1883  249  *  442.  1884  252  *  251). 

Die  zwei  äufseren  Krahnen  setzen  die  Formen  in  die  Giefsgrube, 
streifen  dieselben  hernach  von  den  Blöcken  ab  und  legen  diese  in  die 
Durchweichungsgruben,  während  der  Mittelkrahn  die  Blöcke  von  dort 
wieder  wegnimmt  und  sie  in  senkrechter  Lage  auf  den  Kippwagen  g 
legt,  welcher  sich  vor  den  Zuführungsrollen  h  des  Blockwalzwerkes  i 
befindet  und  der  mit  Cylinder  und  Kolben  versehen  ist,  um  das  Um- 
werfen der  Blöcke  herbeizuführen.  Indem  der  Kolben  einen  Hebel  des 
Wagens  fafst,  dreht  er  denselben  um,  so  dafs  der  Block  leicht  und  ohne 
Stofs  auf  die  Zuführungsrollen  zur  Walzenstrafse  fällt. 

Die  Blockstrafse  hat  hohle  Stahlwalzen  von  810mm  Durchmesser; 
das  Gewicht  der  oberen  Walze,  welche  um  356mm  verstellbar  ist,  wird 
durch  hydraulische,  unter  der  Grundplatte  gelegene  Cylinder  ausgeglichen. 
Statt  die  Stellschrauben  in  gewöhnlicher  Weise  zu  drehen,  erhalten  ihre 
drehbar  eingerichteten  Lager  den  Antrieb  von  einer  kleinen  Zwillings- 
maschine mittels  Schneckenradübersetzung.  Zwischen  den  Zuführungs- 
rollen sind  Hebel  zur  Handhabung  der  Blöcke  augeordnet,  um  letztere 
nach  Belieben  flach  oder  hochkantig  vor  die  Kaliber  legen  zu  können; 
die  Bewegung  der  Hebelarme  geschieht  durch  unter  den  Rollen  an- 
gebrachte hydraulische  Cylinder. 

Die  Blockstrafse  steht  unter  der  Aufsicht  eines  Mannes,  welchem 
2  Jungen  helfen,  von  denen  der  eine  die  Stellvorrichtung  der  Walzen 
und  der  andere  die  Dreh-  und  Zuführungsvorrichtungen  unter  sich  hat. 
Der  Antrieb  der  Strafse  geschieht  durch  eine  Zwillingsmaschine  von 
914mm  Cylinderdurchmesser  und  1219mm  Hub  und  einem  Uebersetzungs- 
verhältnifs  von  1  :  23/4.  Der  Dampfdruck  beträgt  6at  bei  3/4  Füllung. 
Die  Walzen  machen  28  Umdrehungen  in  der  Minute  und  haben  eine 
Umfangsgeschwindigkeit  von  ungefähr  lm  in  der  Secunde. 

Eine  hydraulische  Schere  k  ist  im  Baue  begriffen,  um  mit  einem 
Drucke  von  lOOO1  Blöcke  von  610mm  auf  203mm  Seitenlänge  zu  zer- 
schneiden. Dieselbe  findet  hinter  der  Walzenstrafse  Aufstellung  und 
ist  mit  Zuführungsrollen  versehen,  welche  die  Blöcke  von  der  Walzen- 
strafse durch  die  Schere  auf  Wagen  bringen  sollen,  die  dann  zu  den 
Wärmöfen  gerollt  werden. 

Der  Betrieb  der  Anlage  ist  folgender:   Die  Schmelzöfen  werden  in 
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der  Sonntag-Nacht  in  schneller  Aufeinanderfolge  beschickt  und,  sobald 
der  erste  davon  (etwa  nach  12  Stunden)  zum  Abstiche  fertig  ist,  fährt 
die  Locomotive  den  Wagen  mit  der  Pfanne  vor  den  Ofen,  worauf  das 
Bad  abgestochen  wird.  Man  läfst  hierbei  allen  Stahl  nebst  Schlacke  in 
die  Pfanne  eintreten,  da  die  Schlacke  in  die  auf  dem  gleichen  Wagen 
befindliche  Form  überlaufen  kann;  man  rettet  dadurch  den  Stahl,  den 
man  gewöhnlich  noch  unten  in  den  Schlackenläufen  vor  den  Oefen  findet, 
und  erhält  von  Eisen  freie  Schlacke,  so  dafs  man  der  Notwendigkeit, 
sie  aus  einander  zu  brechen,  enthoben  ist.  Nachdem  die  Pfanne  unter 
den  Krahn  b  gefahren  worden  ist,  wird  dieselbe  emporgehoben,  bis  zwei 
Knaggen,  die  zu  beiden  Seiten  ihrer  Giefsmündung  liegen,  in  Berührung 
mit  entsprechenden  Ansätzen  kommen,  welche  am  Krahne  b  befestigt  und 
so  angebracht  sind,  dafs  sie  die  Ausgufsöffnung  der  Pfanne  in  der  gleichen 
wagerechten  Ebene  halten,  bis  ihr  ganzer  Inhalt  in  die  zweite  Giefs- 
pfanne  gegossen  ist.  Nachdem  der  Giefskrahn  c  in  seine  Pfanne  den 
ganzen  Inhalt  der  ersten  Pfanne  aufgenommen  hat,  wird  derselbe  rund 
über  die  Formen  der  Giefsgrube  bewegt  und  der  Gufs  in  gewöhnlicher 
Weise  vorgenommen.  Das  Umgiefsen  des  Stahles  dient  hauptsächlich 
zur  Entgasung  und  es  entfällt  dadurch  gleichzeitig  die  Notwendigkeit, 
den  Giefskrahn  heben  zu  müssen.  Eine  schädliche  Abkühlung  des  Stahles 
hat  sich  dabei  nicht  herausgestellt,  trotzdem  die  Temperatur  desselben 
eine  viel  geringere  ist  als  die  des  Bessemermetalles.  Der  Rückstand  soll 
sich  sogar  nach  dem  neueren  Verfahren  vermindert  haben.  Die  Zeit, 
welche  für  den  Abstich  des  Ofens,  den  Umgufs  des  Stahles  in  die  zweite 
Pfanne  und  für  das  Vergiefsen  in  die  Formen  nöthig  ist,  beträgt  14  bis 
15  Minuten,  eine  kürzere  Zeit,  als  bei  dem  früheren  Verfahren  erforder- 
lich war.  Nachdem  die  Formen  nach  dem  Giefsen  ungefähr  20  Minuten 
gestanden  haben,  werden  sie  abgehoben  und  die  Blöcke  in  die  Durch- 
weichungsgruben  gestellt,  um  daselbst  ungefähr  55  Minuten  zu  verbleiben; 
von  dort  werden  die  Blöcke  nach  dem  Walzwerke  geschafft  und  auf  den 
erforderlichen  Querschnitt  ausgewalzt,  worauf  die  Schienen  passend  zer- 
schnitten und  nach  den  Wärmöfen  der  Blechstrafsen   gebracht  werden. 

Die  bis  hierher  beschriebenen  Arbeiten  nehmen  im  Ganzen  95  Minuten 
in  Anspruch.  Die  Anlage  hat  sich  vollkommen  bewährt;  der  ganze  Be- 
trieb steht  mehr  unter  Aufsicht  und  erfolgen  die  einzelnen  Handhabungen 
regelmäfsiger.  Die  Arbeitslöhne  sind  erheblich  verringert,  Brennmaterial 
wird  gespart,  der  Abbrand  hat  sich  von  23/4  Proc.  auf  fast  Null  er- 
mäfsigt.  In  den  Durchweichungsgruben  beträgt  derselbe  z.  B.  nur 
0,02  Proc.  und  dabei  werden  bessere  Blöcke  erzielt. 

Nach  einem  von  Thomas  Gillot  vor  der  American  Institution  of  Civil 
Engineers  gehaltenen  Vortrage:  Ueber  den  basischen  Herdschmelzprozefs 
werden  nach  dem  Engineering  and  Mining  Journal^  1884  Bd.  38  *  S.  266 ! 


1  Vgl.  auch  Stahl  und  Eisen,  1885  *  S.  91. 
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die  zu  diesem  Verfahren  bestimmten  Si'emens"schen  Oefen  in  folgender 
Weise  hergerichtet:  Die  feuerfeste  Masse,  aus  welcher  der  Herd  der 
Oefen  hergestellt  wird,  besteht  aus  58  Th.  Kalk,  24  Th.  Magnesia,  8  Th. 
Kieselsäure,  10  Th.  Thonerde  und  Eisenoxyd.  Diese  Materialien  werden 
bei  hoher  Weifsglut  gebrannt,  zerkleinert  und  in  einer  Kollermühle  mit 
heifsem  Theere  gemischt.  Die  Masse  wird  dann  sofort  mittels  roth- 
warmer Keulen  auf  der  eisernen  Bodenplatte  des  Herdes  aufgestampft, 
wobei  hölzerne  Pflöcke  für  die  Herstellung  des  Abstiches  und  der  beiden 
.Schlackenlöcher  eingesetzt  werden.  Zwischen  der  basischen  Masse  und 
dem  sauren  Mauerwerke  wird  eine  Isolirschicht  von  Magnesia  und  Bauxit 
angebracht.  Der  Ofen  wird  nun  72  Stunden  gefeuert,  so  dafs  derselbe 
auf  gute  Schmelztemperatur  kommt,  und  dann  frisch  gebrannter  Dolomit 
im  Herde  auf  dem  Boden  und  an  den  Wänden  ausgebreitet.  Dem  Dolomite 
mischt  man  nicht  mehr  als  10  Proc.  feuerfeste  Steine  bei,  um  einen 
derartigen  Flüssigkeitsgrad  zu  erhalten,  dafs  sich  die  Herdmassen  mit 
einander  verbinden.  Nach  dieser  Zurichtung  wird  der  Ofen  zuerst 
mit  einer  Lage  frisch  gebrannten  Kalksteines  beschickt,  hierauf  das 
Roheisen  und  dann  die  Eisen-  und  Stahlabfälle  eingelegt.  Der  Kalk- 
zuschlag, welcher  sofort  aufgegeben  wird,  beträgt  %  bis  >|10  des  Roh- 
eisengewichtes. 

In  3  oder  4  Stunden  ist  von  den  kalt  eingebrachten  Massen  das 
Roheisen  geschmolzen,  so  dafs  schon  ein  Bad  entsteht  und  etwas  sehr 
flüssige  Sehlacke  abgestochen  werden  kann.  In  weiteren  3  Stunden 
haben  sich  die  Eisenabfälle  im  Roheisen  gelöst,  so  dafs  weitere  Schlacken- 
mengen abgelassen  werden  können.  Ist  die  Schlacke  zu  dünnflüssig,  so 
setzt  man  Kalkstein  oder  Eisenerz  zu,  je  nachdem  die  Menge  des  Roh- 
eisens zum  Abfalleisen  grofs  oder  klein  ist,  Nachdem  die  Kochperiode 
beendet  und  das  Bad  gut  durchgerührt  ist,  wird  mit  einem  Giefslöffel 
eine  Probe  genommen  und  in  eine  Form  von  etwa  6cm  Durchmesser  ge- 
gossen. Nach  dem  Erkalten  wird  der  kleine  Block  auf  lcm  Dicke  glatt 
geschlagen,  abgekühlt  und  in  bekannter  Weise  gebogen  und  gebrochen. 
Hat  das  Metallbad  die  gewünschte  Zusammensetzung,  so  giefst  man  die 
Sehlacke  vollends  ab,  was,  da  sie  in  dieser  Periode  gewöhnlich  zu  streng- 
flüssig ist,  durch  die  mittlere  etwa  10cm  tiefer  liegende  Arbeitsthür  ge- 
schehen mufs.  Sodann  werden  5  Proc.  Hämatit-Roheisen  aufgegeben, 
wonach  das  Bad  etwa  15  Minuten  mehr  oder  weniger  heftig  aufkocht. 
Sind  dann  wiederum  15  bis  30  Minuten  vergangen,  während  welcher 
Zeit  sich  das  Bad  beruhigt  hat,  so  zieht  man  alle  Schlacke  bis  auf  die 
zur  Bedeckung  des  Metalles  in  der  Giefspfanne  notwendige  Menge  ab 
und  nun  erfolgt  der  Abstich.  Hiernach  ist  eine  sofortige  Reinigung  des 
Abstiches  von  Schlacke  erforderlich;  man  bringt  deshalb  zur  Erleich- 
terung dieser  Arbeit  gegenüber  dem  Stichloche  eine  Thür  an.  Sodann 
stellt  man  den  Boden  mittels  Kalkstein  unter  Anlassen  der  Feuerung 
wieder  her,   beseitigt   unter  Umständen  Ansätze  mit  Hilfe   von  Brech- 
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eisen,  oder  wendet  zu  demselben  Zwecke  Flufsmittel  an.     Nach  1  bis 
4  Stunden  kann  dann  der  nächste  Einsatz  beginnen. 

Um  basisches  Futter  gegen  mechanische  Einflüsse  widerstandsfähiger 
zu  machen,  mischt  W.  F.  Batho  in  Westminster  (*D.  R.  P.  Nr.  29488 
vom  5.  Juni  1884)  dasselbe  mit  10  Proc.  Eisen-  oder  Stahldrahtabschnitten 
in  gebogener  oder  gewundener  Form.  Entweder  wird  der  Draht  in 
Wellen-  oder  in  Spiralfederform  an  dem  Mantel  der  Birne  befestigt,  oder 
in  das  Futter  des  Herdes  werden  von  einander  unabhängige  oder  in 
einander  gedrehte  Schraubenfedern  eingestampft,  oder  aber  es  werden 
willkürlich  durch  einander  geworfene  oder  parallel  zu  einander  angeord- 
nete Drahtstückchen  in  das  Futter  gelegt.  Hauptsache  bleibt  die  Bei- 
mischung von  Eisen-  oder  Stahldraht  oder  Spänen  zu  dem  basischen 
Futtermateriale  von  Stahl-  oder  Eisenöfen  mit  offenem  Herde  behufs  Er- 
zielung gröfserer  Dauerhaftigkeit  des  Futters. 

Um  in  einer  Bessemerbirne  sauren  oder  basischen  Flufsstahl,  Gufs- 
stahl  oder  gefeintes  Roheisen  herzustellen,  gibt  Ph.  Lamberty  in  Ehrang 
(*D.R.P.  Nr.  29571  vom  30.  April  1884)  derselben  eine  besondere  Ein- 
richtung. Der  Tragkranz  wird  als  Windbehälter  hohl  eingerichtet,  so 
dafs  der  Gebläsewind  durch  einen  der  Hohlzapfen  in  den  Behälter  und 
von  da  durch  schräg  nach  unten  gerichtete  Düsen  seitlich  in  das  Metall- 
bad gelangen  kann.  In  Folge  der  geringeren  Druckhöhe  sind  also  ge- 
ringere Windpressungen  erforderlich.  Die  Düsen  sind  entweder  nur  auf 
einem  Theile  des  Umfanges,  oder  auf  dem  ganzen  Umfange  vertheilt. 
Aufserdem  sind  die  Düsen  nicht  auf  die  Mittelachse,  sondern  auf  einen 
um  dieselbe  beschriebenen  Kreis  gerichtet,  so  dafs  der  Wind  das  Metall- 
bad in  eine  kreisende  Bewegung  versetzt.  Eine  genauere  Angabe  der 
Benutzung  der  Birne  ist  in  der  Patentschrift  nicht  angegeben. 

Um  je  nach  Bedarf  die  Eisendarstellung  nach  dem  Windfrisch-  oder 
nach  dem  Herdschmelzverfahren  einrichten  zu  können,  hat  T.  Williamson 
in  Pollokshields  (Englisches  Patent  1884  Nr.  6082)  eine  Bessemerbirne 
mit  Siemens'schen  Wärmespeichern  in  Verbindung  gebracht.  Wie  aus 
Fig.  10  Tat*.  27  zu  entnehmen  ist,  besitzt  die  Birne  sehr  weite  hohle 
Tragzapfen  g  und  eine  verschliefsbare  Mundöffnung.  Die  Zapfen  münden 
in  je  einen  Kanal,  in  welchen  die  Gas-  und  Luftzüge  zweier  Siemens"- 
schen  Wärmespeicher  auslaufen.  Soll  nun  gebessemert  werden,  so  läfst 
man  das  Gebläse  an,  so  dafs  die  Luft  das  Metall  durchdringt  und  durch 
die  Wärmespeicher  oder  durch  den  Birnenhals  abzieht.  Bei  dieser  Be- 
nutzung steht  die  Birne  senkrecht.  Will  man  dagegen  den  Apparat  zum 
Herdschmelzprozesse  anwenden,  so  legt  man  die  Birne  wagerecht,  was,  da- 
die  Tragezapfen  auf  Rollen  laufen,  möglich  ist,  und  läfst  heifse  Gase  und 
Luft  aus  den  Wärmespeichern  über  das  Metallbad  streichen.  Die  Fuge 
zwischen  den  Tragzapfen  und  den  Kanälen  nach  den  Wärmespeichern  ist 
durch  Wasserkasten  gekühlt.  —  In  der  Grundidee  erinnert  diese  Einrich- 
tung an  David  und  Manhes  drehbaren  Schmelzofen  (vgl.  1884  254  *  481). 
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C.  Thompson  in  Sunderland  (Englisches  Patent  1884  Nr.  10292  und 
10574)  stellt  den  Querschnitt  der  Kanäle  der  Bessemerdüsen  entweder 
ganz  flach  her,  so  dafs  die  Luft  das  Bad  in  flachen  Strömen  durch- 
dringt, oder  er  erweitert  die  Kanäle  nach  hinten  bedeutend,  um  die  Reibung 
der  Luft  an  den  Kanalwandungen  möglichst  zu  verringern.  Diese  Düsen- 
einrichtung soll  sich  in  Oesterreich  bei  der  sogen.  Kleinbessemerei  sehr 
gut  bewähren. 

Das  Bessemer-  und  Thomasverfahren  für  Kleinbetrieb  (vgl.  1884  252 
"243)  hat  in  den  letzten  Monaten  immer  weitere  Beachtung  gefunden. 

Unter  dem  Titel  ^  Kr  ahn  für  Bessemerbirnen^  hat  Alfred  Trappen 
in  Wetter  a.  d.  Ruhr  ein  deutsches  Reichspatent  *  Nr.  29158  vom  1.  April 
1884  erhalten,  welches  für  Einrichtung  solcher  Kleinbetriebsanlagen  von 
Werth  erscheint,  wenn  auch  in  Einzelheiten  der  Construction  beim  Ge- 
brauche einige  Verbesserungen  nöthig  befunden  werden  dürften.  Der 
Verfasser  spricht  sich  über  den  Gegenstand  in  Stahl  und  Eisen,  1884 
S.  524  eingehender  aus. 

Trappen  sah  bereits  im  J.  1878  aut  dem  kgl.  Ungarischen  Hüttenwerke 
Rohnitz  eine  kleine  Birne  mit  höchstens  300k  Einsatz  in  Betrieb,  in  welcher 
unter  Leitung  des  Oberbergrathes  Moschitz  die  verschiedenen  Eisensorten  Un- 
garns geprüft  wurden.  Im  J.  1879/80  wurden  auf  der  Franz- Josefs-Hütte  in 
Oestr.-Schlesien  unter  Leitung  des  Hüttenmeisters  Oelwein  in  einer  kleinen  Birne 
Sätze  von  1500k  bereits  basisch  mit  Erfolg  durchgeführt  und  ergaben  ein  aus- 
gezeichnetes Product.  Avesta  in  Schweden  liefert  bereits,  wie  bekannt,  mit 
Erfolg  seit  Jahren  in  kleinen  Birnen  dargestellte  marktfähige  Waare,  welche 
den  Wettbewerb  mit  grofsen  Bessemerhütten  aushalten  kann.  Prävali  in  Kärnten 
beabsichtigt,  dies  zu  thun,  namentlich  in  kleinen  Birnen  feinere  Qualitäten 
herzustellen,  trotzdem  zwei  grofse  Bessemerbirnen  zur  Verfügung  stehen;  die 
beiden  letzten  Versuche  haben  eigentlich  nur  wissenschaftlichen  Zwecken  ge- 
dient. Alle  aber  haben  den  Beweis  geliefert,  dafs  der  Bessemerprozefs  sowohl 
sauer,  als  basisch  in  kleinen  Birnen  anstandslos  durchgeführt  werden  kann. 

Wohl  kein  Hüttenprozefs  hat  in  den  wenigen  Jahren  seines  Bestehens  so 
bedeutende  Fortschritte  gemacht,  als  der  Thomasprozefs  in  Deutschland  und 
Oesterreich;  mit  gröfster  Sicherheit  wird  ein  Material  erblasen,  welches  für 
die  Verwendung  zu  Draht.  Feinblech  u.  dgl.  kaum  noch  etwas  zu  wünschen 
übrig  läfst  und  das  sich  mit  jedem  Tage  ein  gröfseres  Absatzgebiet  erobert. 
Einzelne  Gegenden  Deutschlands  und  Oesterreichs,  welche  ein  ausgezeichnetes 
Roheisen  erblasen  und  dasselbe  in  Puddelöfen,  oder  gar  noch  im  Frischherde 
in  vorzügliches  Schrniedeisen  umwandeln  und  vielfach  zur  Herstellung  feiner 
Eisensorten,  für  Feinblech  u.  a.,  verwenden,  sind  bereits  durch  den  Thomas- 
prozefs schwer  bedroht.  Aehnliches  mag  für  andere  Länder  gelten.  Für  solche 
Gegenden  also  würde  der  Klein-Bessemerprozeß  jedenfalls  eine  nicht  zu  unter- 
schätzende Bedeutung  gewinnen  können,  um  so  mehr,  wenn  in  diesen  Gegenden 
auch  noch  vielfach  billige  Wasserkräfte  zur  Verfügung  stehen,  um  die  nöthigen 
Maschinen  damit  treiben  zu  können. 

Es  erscheint  somit  wohl  begründet,  wenn  dem  Klein-Bessemerprozesse  in 
neuester  Zeit  eine  gröfsere  Aufmerksamkeit  zugewendet  worden  ist  und  Ver- 
anlassung zu  vielfachen  Versuchen  und  Einrichtungen  genommen  wurde.  Seit 
Jahren  fortwährend  mit  dem  Gegenstande  beschäftigt  und  namentlich  auch  dem 
Klein-Bessemerprozesse  ganze  Aufmerksamkeit  zuwendend,  hat  Verfasser  sich 
bestrebt,  für  denselben  eine  möglichst  einfache  und  bequeme  Einrichtung  zu 
finden,  welche  auf  S.  382  dargestellt  ist. 

Die  kleine  Birne  ist  mittels  einer  starken  stählernen  Flansche  an  dem 
Ausleger  eines  Krahnes  beliebiger  Construction  befestigt  und  kann  so  bis  un- 
mittelbar   vor    das    Abstichloch    eines    kleinen    Hochofens    oder    Schmelzofens- 
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gebracht  werden.     Somit   sind   znnächst  längere  Zuführungsrinnen  für  das  ge- 
schmolzene Eisen  nicht  erforderlich;  das  flüssige  Eisen  gelangt  auf  kürzestem 


Wege  in  die  Birne,  Material-  und  Wärmeverluste  werden  möglichst  vermieden, 
was  bei  kleinen  Einsätzen  wohl  beachtet  werden  dürfte,  und  auch  die  Zeit  des 
Einfüllens  ist  auf  die  kürzeste  herabgemindert. 
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Die  Birne  ist  an  dem  äufsersten  Ende  der  stählernen  Welle  angeheftet, 
welche  zur  Wendung  derselben  mittels  Schneckengetriebe  und  Handrad  dient. 
Diese  Welle  besitzt  an  dem  der  Birne  nächstliegenden  Ende  nur  ein  Unter- 
lager; die  Schalen  des  Lagers  auf  der  anderen  Seite  sind  äufserlich  cylinderisch 
und  leicht  drehbar  in  ihrem  Lagerkörper.  Die  Luft  wird  durch  ein  Hohlstück 
der  Welle ,  welches  mit  einem  Stopfbüchsengehäuse  umgeben  ist  und  mittels 
eines  Schlauches  mit  dem  Absperrventile  in  Verbindung  steht,  eingeführt. 
Denkt  man  sich  die  Birne  an  eine  Centesimalkrahnwage  angehängt,  so  wird 
sich  dieselbe  bei  geringem  Sinken  des  Krahnes  frei  aus  letzterem  herausheben 
lind  es  wird  möglich,  das  Taragewicht  einschliefslich  der  geringen  Reibung 
im  Lager  am  Ende  der  Welle  und  in  den  Zähnen  des  Schneckengetriebes 
ziemlich  genau  zu  ermitteln  und  durch  Auflegen  ferneren  Gewichtes  das  Ge- 
wicht des  in  die  Birne  eingeführten  Roheisens  festzustellen.  Die  Wage  ist 
unmittelbar  vor  dem  Abstichloche  des  Ofens  anzubringen.  Durch  Anheben  des 
Krahnes  löst  sich  die  Birne  leicht  von  der  Wage  ab  und  kann  nunmehr  der 
Krahn  bequem  um  180°  oder  nach  Erfordernifs  mehr  oder  weniger  gedreht, 
die  Birne  vor  einen  passenden  Kamin  oder  ganz  aufser  den  Bereich  des  Arbeits- 
raumes gebracht  werden.  Es  wird  nunmehr  Luft  eingelassen,  die  Birne  ge- 
wendet und  das  Frischen  des  Roheisens  vorgenommen. 

Nach  Vollendung  des  Frischens  würde  bei  basischem  Prozesse  zunächst 
die  Schlacke  in  ein  bereit  stehendes  Gefäfs  abgegossen,  alsdann  das  erforder- 
liche Ferromangan  oder  Spiegeleisen  in  möglichst  zertheilter  Form  und,  wenn 
nöthig,  vorgewärmt  eingebracht.  Dann  würde  bei  beiden  Fällen  das  gewonnene 
Metall  unmittelbar  in  die  bereit  stehenden  Schalen  eingegossen.  Alle  diese 
Arbeiten  sind  mittels  des  Krahnes  mit  der  gröfsten  Leichtigkeit  auszuführen. 
Der  ferneren  Behandlung  der  Gul'sschalen  und  Blöcke  mittels  des  kleinen  Block- 
krahnes  braucht  keine  Erwähnung  zu  geschehen. 

Für  jeden  Krahn  mögen  nach  Erfordernifs  2  bis  3  Birnen  vorhanden  sein, 
welche  mittels  eines  leichten  Wagens  abgenommen,  auf  letzterem  ausgebessert 
und  wieder  warm  geblasen,  endlich  im  warmen  Zustande  wieder  angeheftet 
werden,  so  dafs  die  Hitzen  ohne  viel  Unterbrechung  auf  einander  folgen 
können. 

Der  ganze  Vorgang  vollzieht  sich  somit  unmittelbar  über  der  Hüttensohle, 
ein  einfacher  Schuppen  genügt  für  die  Hütte,  die  Birne  kann  in  bequemster 
Weise  bedient  und  ausgebessert  werden.  Es  würden  somit  alle  Bedingungen 
vorhanden  sein,  welche  die  Arbeiten  zu  möglichst  bequemen  gestalten  und 
die  Zeitdauer  für  eine  Hitze  möglichst  abkürzen  würden,  so  dafs  es  wohl  ge- 
rechtfertigt erscheint,  die  Dauer  einer  Hitze  zu  1  !•■>  Stunde  oder  die  Zahl  der 
Posten  in  24  Stunden  auf  etwa  50  anzunehmen. 

Das  Abstichloch  kleiner  Hochöfen  liegt  meistens  sehr  nahe  über  der  Hütten- 
sohle; in  diesen  Fällen  würde  eine  Giefsgrube  von  etwa  500  bis  600mm  Tiefe 
nicht  zu  umgehen  sein.  In  Fällen,  in  denen  das  Roheisen  in  Kupol-  oder 
Flammöfen  umgeschmolzen  wird,  liegt  das  Abstichloch  so  hoch,  dafs  keinerlei 
Vertiefungen  in  der  Hüttensohle  nöthig  sind.  Mufs  das  Roheisen  umgeschmolzen 
werden,  so  würden  örtliche  Verhältnisse  die  Art  des  Umschmelzofens,  ob  Kupol- 
oder  Flammofen  bestimmen;  bei  basischem  Prozesse  dürfte  ein  Siemens' scher 
Ofen  empfohlen  werden,  um  dem  Eisen  einen  hohen  Grad  von  Wärme  zu  er- 
theilen. 

Die  Birne  ist  vorläufig  für  einen  Einsatz  von  750k  angenommen ;  daraus 
würden  sich  erfahrungsmäfsig  600k  fertige  Blöcke  ergeben.  Die  Leitungsfähig- 
keit für  1  Birne  würde  mithin  für  24  Stunden  zu  30000k  anzunehmen  sein. 
Sollte  dieselbe  nicht  genügen,  so  würde  nichts  im  Wege  stehen,  auf  der  anderen 
Seite  des  Ofens  eine  zweite  Birne  aufzustellen  und  unter  Benutzung  desselben 
Gebläses,  Schmelzofens,  Blockkrahnes  u.  s.  w.  die  Leistung  zu  verdoppeln.  Da 
die  Hitze  kaum  12  Minuten  beanspruchen  kann,  so  wird  dieselbe  Gebläsemaschine 
ununterbrochen  im  Gange  bleiben  und  ohne  Vergröfserung  recht  gut  4  Hitzen 
in  der  Stunde  blasen  können. 

Für  die  Bedienung  einer  Birne  würden  mit  dem  Schmelzarbeiter  und 
Maschinisten  etwa  6  Mann  in  der  Schicht  zu  rechnen  sein. 

Die  erforderliche  Windmenge  wird  laut  Versuchen  minutlich  40,  höchstens 
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5ücbm  von  l»t  Spannung  betragen.  Die  für  die  Anlage  geplante  eincylindrige 
Gebläsemaschine  würde  einen  Durchmesser  des  Dampfcylinders  von  7860101^  des 
Gebläsecylinders  von  900mui,  einen  Hub  von  786mm  erhalten  und  in  der  Minute 
50  Umdrehungen  machen.  Die  Gebläsemaschine  könnte  gleichzeitig  in  Fällen, 
in  denen  in  Kupolöfen  umgeschmolzen  werden  soll,  das  erforderliche  Roots- 
Gebläse  und  aufserdem  die  Accumulatorpumpe  betreiben.  Um  den  verschiedenen 
Inanspruchnahmen  folgen  zu  können,  ist  die  Maschine  als  Präcisionsmaschine 
mit  Ventilsteuerung  und  Regulator  gedacht.  Die  Füllung  wird  eine  sehr  ge- 
ringe sein,  so  dafs  ein  Dampfkessel  von  70  bis  75<-lm  Heizfläche  genügen  wird. 
Ein  Accumulator  für  20at  Druck  ist  zur  Beschleunigung  der  Arbeit  erforderlich. 
Wenn  wünschenswerth,  würde  ein  Martinofen  oder  gar  ein  Puddelofen  so 
aufgestellt  werden  können,  dafs  das  Metall  aus  der  Birne  in  diese  Oefen  ein- 
gegossen und  darin  weiter   behandelt  werden    könnte. 

Die  Kosten  für  den  Birnenkrahn,  1  Birne,  1  Wagen,  1  Gebläsemaschine, 
1  Accumulator,  1  Blockkrahn,  1  Centesimalkralmwage,  1  Accumulatorpumpe 
stellen  sich  beiläufig  auf  42000  M.,  für  den  Dampfkessel  auf  7250  M.  In  manchen 
Fällen  würden  durch  Nutzbarmachung  vorhandener  Wasserkraft  die  Kosten 
noch  bedeutend  herabzumindern  sein.  Das  Gebäude  würde  das  denkbar  ein- 
fachste sein  können. 

Später  (daselbst  1885  *  S.  26)  macht  A.  Trappen  noch  den  Vorschlag, 
die  Abstiche  gröfserer  Hochöfen  in  Flammöfen  abzulassen,  das  Roheisen 
dort  warm  zu  halten  und  dann  allmählich  in  der  Bessemerbirne  zu 
behandeln. 

Darauf  erwidert  a.  a.  O.  S.  109  H.  Macco  in  Siegen,  welcher  die 
Verbreitung  des  Avestaer  Stahlprozesses  in  die  Hand  genommen  hat, 
dafs  diese  Art  des  Warmhaltens  gröfserer  Abstiche  schon  früher  in  Er- 
wägung gezogen  worden  und  der  Vorschlag  in  der  angegebenen  Form 
wohl  auch  nicht  anwendbar  ist.  Es  dürfte  aber  möglich  sein,  ohne 
diesen  Flammofen  zu  arbeiten,  sobald  man  den  Abstich  20  bis  25cm  über 
dem  Bodenstein  des  Hochofens  anbringt  und  dafür  sorgt,  dafs  im  ge- 
wöhnlichen Betriebe  die  Schlacke  nie  so  tief  fällt,  um  das  Abstichloch 
zu  erreichen.  Entschieden  wendet  sich  Macco  gegen  die  Bestrebungen, 
den  Kleinbessemerbetrieb  für  Grofsbetrieb,  also  auf  die  Benutzung  grofser 
Hochöfen  auszudehnen. 

Ueber  die  Bedeutung  der  Kleinbessemerei  für  die  alpine  Eisenindustrie 
hat  Willi.  Hupfeld  auf  dem  Montistentage  in  Steyr  im  September  v.  J. 
Vortrag  gehalten  und  in  der  Oesterreichischen  Zeilschrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen^  1885  S.  1  ff.  eine  sehr  lehrreiche  Abhandlung  veröffentlicht. 

Nachdem  Verfasser  den  jahrelangen  Kampf  um  die  Herrschaft  zwischen 
Flufseisen  und  Schweifseisen  beleuchtet  hat,  kommt  er  zum  Schlüsse,  dafs  die 
Rettung  der  Industrie  der  Alpenländer  in  dem  täglich  schärfer  auftretenden 
Wettbewerbe  mit  dem  in  der  Birne  erzeugten  Thomasfiufseisen  dadurch  anzu- 
streben sei,  dafs  man  zunächst  dem  jetzt  dargestellten  Bessemereisen  die  dem- 
selben eigenthümliche  Härte  und  die  darin  auftretenden  Spannungen  durch 
entsprechende  Behandlung  benehmen  müsse.  Dies  könne  sowohl  durch  rationelles 
Ausglühen  geschehen,  als  auch  durch  möglichste  Ausscheidung  des  Silicium- 
gehaltes,  durch  den  allein  sich  Bessemereisen  von  Martineisen  und  Thomas- 
eisen unterscheide.  Für  alle  Walzproducte,  welche  einer  späteren  Verarbeitung 
nicht  unterliegen,  also  für  Schienen  u.  dgl.,  sei  ein  mäfsiger  Siliciumgehalt  bis 
zn  0,5  Proe.  absolut  unschädlich,  wenn  ein  gleich  hoher  Mangangehalt  vor- 
handen sei ;  für  alle  Artikel  dagegen,  welche  KohlenstofFhärte  benöthigen,  oder 
nach  dem  Walzen  einer  weitgehenden  Bearbeitung  in  und  aufser  dem  Feuer 
unterliegen,  müsse  das  Silicium  so  viel  wie  möglich  entfernt  werden.    Obschon 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen.  385 

dies  auch  in  grofsen  Birnen  möglich  ist  und  Flufseisen  mit  0,12:  bis  0,20  Proc. 
Kohlenstoff,  0^03  bis  0,06  Proc.  Silicium,  0,25  bis  0,4  Proc.  Mangan,  0,035  bis 
0,05  Proc.  Phosphor,  0,01  bis  0,03  Proc.  Schwefel  mit  vollster  Sicherheit  erzeugt 
wird,  was  sich  in  Prävali  z.  B.  seit  10  Jahren  auch  als  vorzügliches  Kessel- 
material bewährt  hat,  erscheint  doch  eine  Methode,  welche  eine  noch  weiter- 
gehende Entsilicirung  des  Bessemerflufseisens  ermöglichen  würde,  von  hohem 
Werthe.  Nachdem  Fr.  Müller  (vgl.  1884  251  83,  ferner  Stahl  und  Eisen,  1884  S.  69) 
darüber  aufgeklärt  hat,  dafs  das  Metallbad  nur  bei  hoher  Temperatur  aus  an 
Kieselsäure  reicher  Schlacke  das  Silicium  wieder  aufnimmt,  beschränkt  sich  die 
Aufgabe  darauf,  überhaupt  mit  geringerer  Temperatur  zu  arbeiten.  Nach  der 
Ansicht  HupfeldTs  bietet  die  Verarbeitung  kleinerer  Roheisensätze  in  entsprechend 
kleineren  Apparaten  unter  unmittelbarem  Abgüsse  der  Blöcke  aus  der  Birne  ein 
Mittel,  um  dem  für  die  Wettbewerber  des  Thomasilufseisens  gewünschten  Ziele 
näher  zu  kommen. 

Es  wird  dieses  Prinzip  einerseits  durch  die  Engländer  Clapp  und  Griffith 
in  stehender  Birne  (vgl.  1883  247*331)  und  anderei-seits  im  bekannten  Avestaer 
Verfahren  (vgl.  1884  252*243)  angewendet, 

Zu  den  vom  Verfasser  in  Prävali  angestellten  Versuchen  hatten  die  günstigen 
Erfolge  des  Betriebes  in  Avesta  die  Anregung  gegeben.  Die  Vorversuche  wurden 
in  einer  kleinen  Birne  von  denselben  Abmessungen  wie  der  in  Avesta  in  Be- 
trieb befindliche  vorgenommen ;  dieselbe  wurde  in  eine  grofse  Birne  nach  Ab- 
nahme ihrer  Haube  und  des  Untertheiles  eingebaut.  Trotz  der  mangelhaften 
Einrichtung,  namentlich  trotz  der  langen  Fülldauer,  verlief  der  Satz  genügend 
heifs  und  das  Giefsen  sehr  gut,  das  Material  war  wesentlich  weicher  als  sonstiger 
Bessemerstahl. 

Man  schritt  hierauf  zur  Aufstellung  einer  kleinen  Birne.  Auf  einem  ge- 
mauerten Sockel  wurde  ein  gufseiserner,  in  zwei  Lagerständern  drehbarer 
Mittelring  festgeschraubt,  in  welchem  die  Birne  mit  einem  Winkelringe  und 
Keilen  befestigt  wurde.  Die  Windzuführung  geschieht  wie  üblich  durch  eine 
Hohlachse;  der  Wind  wird  auf  70m  Entfernung  durch  500mm  weite  Blech- 
röhren zugeleitet.  Die  Bewegung  erfolgt  durch  2  Mann  an  einem  Handrade, 
welches  mit  Getriebe  von  1 :  5  in  ein  auf  der  Achse  aufgekeiltes  Zahnrad  ein- 
greift. Die  Birne  steht  auf  der  Hüttensohle;  zum  Gusse  dient  eine  Grube,  in 
welcher  die  Gufsschalen  auf  Wagen  laufen.  Zur  Füllung  der  Birne  und  zu 
den  Arbeiten  mit  den  Schalen  und  den  Blöcken  wird  ein  gewöhnlicher  Giefserei- 
drehkrahn  gebraucht, 

Wider  Erwarten  verlief  zuerst  der  stetige  Betrieb,  bei  welchem  alle  50 
Minuten  abgestochen  wurde,  sehr  unbefriedigend.  Trotzdem  das  Roheisen 
2,5  Proc.  Silicium  und  5,5  Proc.  Mangan  enthielt,  verlief  die  Hitze  bei  einer 
Dauer  bis  zu  35  Minuten  zu  kalt.  Es  wurde  dies  auf  die  Beschaffenheit  des 
Roheisens  geschoben,  zu  dessen  Erblasung  damals  nur  sehr  mangelhafte  Holz- 
kohlen zur  Verfügung  standen  und  das  in  dem  2m  weiten  Hochofengestelle 
eine  nur  geringe  Höhe  einnahm.  Als  man  dann  dazu  überging,  nur  einen 
kleinen  Einsatz  mit  jedem  grofsen  zu  Verblasen,  indem  man  jeweilig  700  bis 
750k  Roheisen  der  grofsen  Pfanne  entnahm,  erhielt  man  gute  Posten.  Im  De- 
cember  v.  J.  fiel  in  Folge  der  Anlieferung  besserer  Kohle  ein  sehr  schönes 
graues  Roheisen,  mit  welchem  der  stetige  Betrieb  mit  bestem  Erfolge  aufge- 
nommen wurde.  Der  Ofen  wurde  in  einstündigen  Zwischenzeiten  für  14  bis 
18  auf  einander  folgende  Hitzen  abgestochen;  eine  Unterbrechung  trat  auch 
dann  nur  wegen  Platzmangel  für  die  Blöcke  o.  dgl.  ein. 

Nach  diesen  Betriebsergebnissen  betrachtet  Hupfeld  es  als  feststehend,  dafs 
man  kleinere  Hochöfen  anstandslos  alle  Stunden  abstechen  kann ,  mithin  im 
Stande  ist,  ihre  ganze  Erzeugung  in  einer  kleinen  Birne  zu  verarbeiten,  wenn 
man  regelmäfsig  ein  sehr  hitziges  gares  Roheisen  zur  Verfügung  hat,  Dafs 
ein  solches  Eisen  Grundbedingung  für  das  Gelingen  des  Verfahrens  ist,  kann 
gar  keinem  Zweifel  unterworfen  sein,  denn  jeder  Uebergang  ins  Mattere  hatte 
einen  starken  Auswurf  zur  Folge.  Direkter  Betrieb ,  d.  h.  wenn  man  das 
Roheisen  unmittelbar  in  die  Birne  laufen  lassen  kann,  wird  sich  wahrscheinlich 
noch  günstiger  gestalten,  aber  selten  ausführbar  sein.  Jedenfalls  sind  Abküh- 
lungen durch  lange  Rinnen  u.  dgl.  zu  vermeiden. 
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Für  Holzkohlenöfen  ist  die  Erzeugung  eines  gleichmäfsig  hitzigen  und 
garen  grauen  Roheisens  nicht  leicht  durchführbar;  für  gröfsere  Oefen  von  30t 
Leistung  in  24  Stunden  ab  ist  es  unmöglich,  Posten  von  800  bis  10Ü0k  ab- 
zustechen, so  dafs  Hupfeld  die  Anbringung  eines  Zwischenapparates,  in  welchem 
das  Roheisen  anzusammeln  und  nach  Bedarf  zu  überhitzen  wäre,  in  Erwägung 
gezogen  hat.  Er  ist  mit  Trappen  (vgl.  oben  S.  384)  der  Ansicht,  dafs  ein  Gas- 
llammofen  hierzu  am  besten  geeignet  ist. 

Die  bisher  erblasenen  Posten  verliefen  günstig  mit  wenigen  Ausnah- 
men, wo  das  Roheisen  zu  kalt  war.  Nach  1  bis  2  Minuten,  manchmal  sofort, 
stellt  sich  lange  Flamme  ein,  welche  unter  starker  Rauchentwickelung  bis 
zum  Schlüsse  anhält.  Zur  Beurtheilung  des  Endes  werden  Schlacken  und 
Metallproben  genommen.  Vor  dem  Giefsen,  aber  nach  dem  Ferromanganzu- 
satze,  welcher  zwischen  0,25  bis  1  Proc.  schwankt,  wird  das  Bad  bei  Bedarf 
durch  kalte  Eisenabfälle  abgekühlt,  die  bei  unmittelbarem  Gusse  bis  zu  10  Procent 
des  Einsatzes  betragen.  Es  wird  dabei  die  oben  mehr  erkaltete  Schlackendecke 
in  der  Birne  zurückgelassen  und  das  Metall  in  sehr  dünnem  Strahle  langsam 
ausgegossen. 

Die  Qualität  dieses  Bessemerstahles  ist  nach  den  bisherigen  Erfahrungen 
eine  bessere  als  die  des  gewöhnlichen  Verfahrens.  Die  Zähigkeit  ist  entschieden 
gröfser  als  bei  Schweifseisen,  die  Schweifsbarkeit  vollkommen  befriedigend, 
die  Dehnbarkeit  eine  sehr  hohe.  60  auf  einander  folgende  Siebener-Posten 
ergaben  im  Durchschnitte  0,0281  Proc.  Silicium  und  zwar  11  Posten  (oder  18  Proc.) 
unter  0,02,  29  (48,6  Proc.)  von  0,02  bis  0,03,  11  (18  Proc.)  von  0,03  bis  0,04, 
7  (11,6  Proc.)  von  0,04  bis  0,05  und  2  (3,8  Proc.)  von  0,05  bis  0,055  Proc. 
Silicium  und  ferner  im  allgemeinen  Durchschnitte  0,1166  Proc.  Kohlenstoff, 
und  zwar  16  (26,6  Proc.)  unter  und  von  0,10  Proc,  23  (38,3  Proc.)  mit  0,11 
und  0,12,  19  (31,6  Proc.)  mit  0,13  bis  0,14  bis  0,15,  2  (3,5  Proc.)  mit  0,16  Proc. 
Kohlenstoff,  während  die  in  derselben  Zeit  in  der  grofsen  Birne  erblasenen 
Siebener-Posten  einen  Durchschnitt  ergaben  von  0,055  Proc.  Silicium  und 
0,126  Proc.  Kohlenstoff. 

Während  also  nach  Hupfeld  hinsichtlich  der  Ueberlegenheit  der  Güte  im 
Kleinbetriebe  kein  Zweifel  zu  bestehen  scheint,  herrscht  weniger  Klarheit  über 
den  wirthschaftlichen  Vortheil  desselben.  Nach  J.  v.  Ehrenwerth  (vgl.  1884  252 
248)  wäre  für  die  Alpenländer  die  Kleinbessemerei  das"  billigste  Verfahren, 
namentlich  billiger  als  das  bisher  übliche  Bessemern.  Verfasser  bezweifelt 
dies ;  während  er  die  Gesammtkosten  einer  Grofsbessemerei  für  eine  Erzeugung 
von  150001  Blöcken,  entsprechend  der  Leistung  zweier  alpinen  Holzkohlen- 
Hochöfen,  mit  500000  M.  in  Rechnung  setzt,  so  dafs  die  50000  M.  Zinsen, 
welche  diesem  Betriebe  zur  Last  fallen,  auf  100k  33,3  Pf.  ausmachen,  bringt 
er  die  Kleinbessemerei  mit  90000  M.  in  den  Anschlag,  so  dafs  hier  auf  100k 
nur  6  Pf.  Zinsen  entfallen.  Das  Verhältnifs  des  Kleinbetriebes  gegenüber  dem 
Grofsbetriebe  wird  sich  nach  Hupfeld  etwa  folgendermafsen  gestalten: 

Löhne  auf  100k +  10  Pf. 

Feuerfestes  Material .     .     .     +  20 

Roheisen  (Mehraufwand) +24 

Verlust  an  Blockschöpfen +20 

Zinsen  und  Tilgung — 33,3  Pf. 

+  74  Pf.  —33,3  Pf., 
d.  h.  es  ergibt  sich  nach  Abzug  des  Zinsenunterschiedes  also  ein  Ueberschufs 
von  rund  50  Pf.  auf  100k  zu  Ungunsten  des  Kleinbetriebes.  Dieser  Unterschied 
wird  sich  natürlich  nach  örtlichen  Verhältnissen  ändern,  aber  nie  verschwinden, 
so  dafs  es  aussichtslos  erscheint,  in  den  Alpenländern  das  neue  Verfahren  in 
Wettbetrieb  mit  den  bestehenden  Bessemerhütten  einführen  zu  wollen  zur  Erzeugung 
von  Schienen,  grober  Zeugwaare,  Schiffsblechen  u.  dgl.;  die  Frage  kann  nur 
sein,  ob  man  mit  dem  Schweifseisen  und  dem  Jlartinllufseisen  bezieh,  dem 
Thomaseisen  wettarbeiten  kann.  Von  Wichtigkeit  ist  hierbei  der  Punkt,  ob  man 
die  Blöcke  roh  verkaufen  oder  selbst  weiter  verarbeiten  will.  Der  Blockverkauf 
würde,  weil  man  dann  auf  kleine  Blöcke  hinarbeiten  mufs,  den  direkten  Birnen- 
gufs  ausschliefsen.  Hupfeld  erachtet  den  vorgewalzten  Block  als  die  zweck- 
mäfsigste  Handelsform ,   da   die  Umformung   des  Grofsblockes   in    eine   solche 
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Form   unter  Verwendung   eines   kräftigen  Walzwerkes    und  unter  Ausnutzung 
der  ursprünglichen  Wärme  billig  geschehen  kann. 

Die  anzusaugende  Windmenge  berechnet  Verfasser  auf  45qm  in  der  Minute; 
dieselbe  ist  auf  2/3  bis  lat  zu  pressen.  Auch  die  Alpenländer  müssen  demgemäfs 
bei  etwaiger  Anlage  einer  Kleinbessemerei  bei  vorhandenen  Hochöfen  fast  überall 
auf  Dampfkraft  rechnen,  da  verfügbare  Wasserkräfte  von  80  bis  10O',  wenig- 
stens nicht  bei  den  steirischen  und  kärntnerischen  Hochöfen,  vorhanden  sind. 
Hupfeld  empfiehlt  unter  allen  Umständen  die  Anlage  eines  für  die  angegebene 
Pressung  gebauten  Gebläses,  um  nach  Bedarf  sowohl  mit  dem  Avesta-Verfahren, 
als  auch  nach  der  Methode  von  Clapp  und  Griffith  arbeiten  zu  können. 

Zur  Kleinbessemerei  liefert  —  jedoch  ohne  Bezugnahme  auf  die  jüng- 
sten Erfahrungen  HupfelcTs  —  einen  weiteren  Beitrag  P.  v.  Tunner  in 
der  oben  genannten  Ocsterreichischen  Zeitschrift,  1885  S.  41  ff. 

Mit  Bezug  auf  die  Mittheilungen  von  Hupfeld.,  J.  u.  Ehrenwerlh,  Truppen  und 
Macco  gesteht  Verfasser  offen,  dafs  ihm  die  Ursachen,  weshalb  die  Kleinbessemerei 
ein  vorzüglicheres  Product  als  das  Bessemern  in  grofsen  Birnen  liefere  und  ins- 
besondere zur  Darstellung  eines  sehr  weichen,  faserigen  Eisens  geeignet  sein' 
sollte,  nicht  fafslich  sind ;  es  kann  nach  seiner  Ansicht  eine  Verkleinerung  der 
Sätze  wohl  bei  der  Herdfrischerei  und  im  gewöhnlichen  Puddelprozesse  von 
verbesserndem  Einflüsse  auf  ihre  Güte  sein,  aber  niemals  in  der  Bessemerbirne, 
weil  die  Durcharbeitung,  welche  im  ersten  Falle  von  Hand  geschieht  und  der 
Verbesserung  fähig  ist,  im  zweiten  Falle  in  der  vollkommensten  Weise  von 
dem  geprefsten  Winde  besorgt  wird.  Der  Vortheil,  welchen  die  bei  dem  Avesta- 
Prozesse  erzielte  Verminderung  der  Abkühlung  in  Folge  des  unmittelbaren  Ver- 
giefsens  aus  der  Birne  bietet,  wird  reichlich  aufgehoben  bei  den  gröfseren 
Posten  durch  den  vergleichsweise  geringeren  Verlust  an  Wärme  durch  Aus- 
strahlung. Die  Schlackenvermengung  mit  dem  Metalle,  welche  zwar  nach  der 
herrschenden  Meinung  gerade  die  Bildung  eines  faserigen  Eisens  herbeiführen 
soll,  sieht  Tunner  unter  allen  Umständen  für  einen  Nachtheil  an;  abgesehen 
davon,  erblickt  er  keine  besondere  Schwierigkeit  darin,  auch  bei  dem  Vergiefsen 
gröfserer  Posten  theilweise  die  Schlacke  mit  dem  Metalle  in  die  Schalen  ge- 
langen zu  lassen. 

Dafs  im  Grofsen  und  Ganzen  das  Bessemerverfahren  den  Herdfrisch-  und 
Puddelprozefs  immer  mehr  verdrängen  werde,  steht  für  Tunner  seit  Jahren 
aufser  Zweifei,  weil  er  überzeugt  ist,  dafs  ersteres  billigere  und  zugleich 
bessere  Qualität  liefere;  dafs  aber  gerade  die  Kleinbessemerei  dazu  geeignet 
sein  soll,  die  Herdfrischerei  zu  verdrängen,  kann  seines  Erachtens  wohl  nur 
insofern  Geltung  haben,  als  die  Kleinbessemerei,  namentlich  in  Bezirken  mit 
vielen  kleinen,  auf  die  Verwendung  von  Pflanzenbrennstoff  begründeten  Eisen- 
werken, wegen  ihrer  geringeren  Anlags-  und  Betriebskosten,  leichter  in  An- 
wendung gebracht  werden  kann  als  das  Bessemern  mit  gröfseren  Einsätzen.  Im 
übrigen  wird  jedoch  der  Bessemerprozefs  um  so  vortheilhafter  betrieben  werden 
können,  mit  je  gröfseren  Posten,  bis  zu  10  und  15t,  bei  ununterbrochenem 
Betriebe  gearbeitet  wird. 

Tunner  hält  dafür,  dafs  der  noch  vielfach  verbreitete  Zweifel  rücksichtlich 
der  Qualität  des  Bessemermetalles  —  auch  für  dessen  Verwendung  zu  Schiffs-, 
Kessel-  und  Feinblechen,  Drähten  u.  dgl.  —  täglich  mehr  beseitigt  werde. 
Wenn  Verfasser  nun  der  Kleinbessemerei  nicht  den  Vorzug  einzuräumen  ver- 
mag, welcher  dieser  Arbeit  von  anderen  Seiten  mit  Bezug  auf  die  besondere, 
gute  weiche  Qualität  zuerkannt  wird,  so  gibt  er  doch  die  grofse  ^Yichtigkeit 
zu,  welche  das  Verfahren  vorzugsweise  für  die  alpinen  Verhältnisse  hat.  Die 
Einführung  der  Kleinbessemerei  daselbst  setzt  voraus,  dafs  das  Roheisen  dem 
Hochofen  unmittelbar  entnommen  werde.  Will  man  stetigen  Betrieb  mit  An- 
wendung von  Durchweichungsgruben  einleiten,  so  mul's  man  auf  ungefähr 
jede  halbe  Stunde  einen  Satz  rechnen,  dessen  Gewicht  füglich  nicht  unter 
500k  angenommen  werden  kann.  Es  entspricht  dies  einer  täglichen  Roheisen- 
erblasung  von  24t,  eine  Menge,  welche  von  vielen  alpinen  Hochöfen  über- 
schritten wird  und  Einsätze  von  1000  bis  1500k  ermöglicht.  Je  kleiner  das 
Satzgewicht  gewählt   wird,   um   so   hitziger  mufs  das  Roheisen    sein;   es  dart 
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aber  andererseits  nicht  zu  viel  Silicium  enthalten  und  mufs  deshalb  mit  einer 
sehr  basischen  Schlacke  erblasen  werden.  Dies  würde  25  bis  30  Procent  mehr 
Brennstoff  als  die  landesübliche  Darstellung  von  halbirtem  Roheisen  erforder- 
lich machen;  würde  man  das  Roheisen  im  Kupolofen  umschmelzen,  so  würde 
sich  auch  dort  der  Brennstoffbedarf  um  15  bis  20  Proc.  höher  stellen  als  bei 
der  gewöhnlichen  Umsehmelzerei.  Mit  der  Kleinheit  der  Einsätze  wachsen  im 
Allgemeinen  die  Schwierigkeiten ;  erst  bei  1000  bis  1500^  kommt  man  auf 
einen  dem  gewöhnlichen  Bessemern  ähnlichen  sicheren  Betrieb. 

Verfasser  drückt  seine  Meinung  dahin  aus,  dai's  die  Kleinbessemerei  nicht  in 
Anbetracht  einer  damit  vermeintlich  zu  erzielenden  vorzüglichen  weichen  Quali- 
tät, sondern  vielmehr  in  der  Rücksicht  unsere  volle  Beachtung  und  Förderung 
verdient,  dafs  mit  diesem  Verfahren  bei  verhältnifsmäfsig  kleinen  Eisenwerken 
und  mit  geringen  Kosten  der  an  und  für  sich  so  wichtige  Bessemerprozefs  und 
zwar  mit  stetigem  und  dadurch  billigerem  Betriebe  eingerichtet  werden  kann. 
Unter  stetigem  Betriebe  ist  hier  verstanden,  dafs  die  Oefen,  Maschinen  und 
Arbeiter  mit  thunlichst  geringen  Unterbrechungen  vollauf  beschäftigt  sind  und 
das  einmal  erhitzte  Material  unter  möglichst  geringen  Verlusten  an  Hitze  rasch 
seiner  Vollendung  zugeführt  wird,  um  Brennstoffbedarf,  Metallverlust  und  All- 
gemeinkosten nach  Möglichkeit  zu  verringern.  Die  Durchweichungsgruben  sind 
stets  vortheilhaft,  auch  wenn  die  aus  denselben  kommenden  Blöcke  nicht  mehr 
genügend  Hitze  besitzen,  da  sie  in  diesem  Falle  in  kürzerer  Zeit  und  gleich- 
förmiger erhitzt  werden  können. 

Zum  Schlüsse  erwähnt  Tunner  noch  den  Trappen1  sehen  Vorschlag,  betreffend 
die  Einschaltung  eines  Flammofens  zwischen  Hochofen  und  Birne  (vgl.  S.  384 
d.  Bd.),  und  meint,  dai's  auf  diesem  Wege  ein  stets  hitziges  Roheisen  für  die 
Birne  wohl  erzeugt  werden  könnte;  doch  scheitere  der  Vorschlag  an  den  Kosten, 
welche  durch  Unterhaltung  der  Flammöfen  entstehen  würden,  zumal  die  Einstel- 
lung eines  stets  bereiten  zweiten  Ersatzofens  für  nothwendig  bezeichnet  wird. 
Unter  diesen  Umständen  müfste  es  denn  doch  besser  sein,  mit  gröfseren  Ein- 
sätzen zu  arbeiten,  welche  unmittelbar  vom  Hochofen  entnommen  werden,  und 
zugleich  den  Hochofen  in  einem  entsprechenden  hitzigen   Gange   zu   erhalten. 

(Schlufs  folgt.) 


Ueber  chemische  Veränderungen  von  Sodarückständen. 

E.  Divers  bespricht  im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry, 
1884  S.  550  die  für  die  Schwefelregeneration  wichtigen  chemischen 
Reactionen  von  Sodarückständen.  Dieselben  lassen  sich  wesentlich  auf 
Hydration  und  Oxydation  zurückführen.  Es  ist  als  Thatsache  zu  be- 
trachten, dafs,  wenn  feuchter  Sodarückstand  der  Luft  ausgesetzt  wird, 
zuerst  wesentlich  nur  Hydration  des  Calcium  sulfides  stattfindet.  Die 
wichtigsten  dieser  hydrirten  Verbindungen  sind  erst  in  letzter  Zeit  vom 
Verfasser  näher  untersucht  und  rein  dargestellt  worden. 

Das  Calciumhydrosulßd  ist  ein  farbloses  krystallinisches  Salz,  welches 
sich  an  der  Luft  schnell  zu  Calciumhydroxyd  und  Calciumhydroxyhydro- 
sulfid  zersetzt. 

Calciumhydroxyhydrosulßd,  CaSH.OH.3aq,  fällt  aus  einer  Lösung  von 
Calciumsulfhydrat,  welche  mit  Kalk-  und  Zuckerlösung  versetzt  ist.  Die 
Verbindung  entsteht  ebenfalls,  [wenn  festes  Kalkhydrat  in  eine  Lösung 
von  Calciumsulfhydrat  gebracht  wird  und  wenn  man  Kalkhydrat  mit 
Schwefelwasserstoff  behandelt.  In  Lösung  zersetzt  sich  die  Verbindung  bald 
unter  Abscheidung  von  Kalkhydrat.    In  einer   concentrirten  Lösung  von 
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Calciumsulfhydrat  ist  die  Verbindung  unlöslich  und  wird  dann  nicht  durch 
Wasser  zersetzt. 

Das  Calciumsulfid  im  Sodarückstande  geht  zuerst  in  Calciumhydroxy- 
hydrosulfid  über  und  dieses  ist  die  Quelle  von  Calciumsulfhydrat.  Da 
erstere  Verbindung  in  Calciumsulfhydratlösung  unlöslich  ist,  so  können 
bei  der  Auslauguno;  von  Sodarückstand  nur  verdünnte  Lösungen  erhalten 
werden.  Concentrirte  Sulfhydratlaugen  entwickeln  mit  Leichtigkeit 
Schwefelwasserstoff  unter  Bildung  von  Calciumhydroxyhydrosulfid.  Letz- 
tere beiden  Thatsachen  haben  bis  jetzt  alle  Versuche,  den  gröfsten  Theil 
des  Schwefels  im  Sodarückstande  auf  billige  Weise  durch  Auslaugen 
in  Lösung  zu  bringen,  vereitelt. 

Wenn  Calciumsulfhydratlösung  gekocht  wird,  zersetzt  sich  dieselbe 
theilweise  zu  Kalkhydrat  unter  Entwickelung  von  Schwefelwasserstoff. 
Auf  diese  Reaction  haben  Opl  und  H.  v.  Miller  ein  Verfahren  gegründet, 
welches  kaum  grofsen  Erfolg  verspricht  (vgl.  1884  253  350.  1885  255 
171).  Divers  glaubt,  das  beste  Verfahren,  den  Schwefel  aus  dem  Soda- 
rückstande als  Schwefelwasserstoff  zu  gewinnen,  sei,  den  Rückstand  in 
ungefähr  4  Gefäfsen  nach  und  nach  mit  Dampf  zu  behandeln. 

Durch  allmähliche  Oxydation  und  Auslaugung  von  Sodarückstand 
erhält  man  eine  Mischung  von  Calcium polysulfid  und  Thiosulfat.  Früher 
glaubte  man,  es  entstehe  Bisulfid;  in  Wirklichkeit  aber  bildet  sich  Tetra  - 
und  Pentasulfid. 

Wie  oben  gesagt,  geht  allen  Veränderungen  von  Sodarückstand 
Hydration  von  Calciumsulfid  voran.  Diese  Hydration  ist  aber  ein  hydro- 
lytischer Prozefs,  so  dafs  folgende  Gleichungen  die  verschiedenen  Zeiten 
der  Einwirkung  von  Wasser  auf  Rückstand  darstellen : 

CaS  -f  H20  =  Ca.SH.OH.    Ca.SH.OH  4-  H20  =  Ca02H2  4-  H2S. 

Ca.SH.OH  +  H2S  =  CaS2H2  +  H20. 

Nasser,   in   bedeckten   Haufen   liegender  Rückstand  wird  daher,  neben 

unverändertem  Calciumsulfid,  Calciumhydroxyhydrosulfid,  Calciumhydrat 

und  freien  Schwefelwasserstoff  enthalten. 

Diese  Ansicht,  obschon  sie  mit  den  landläufigen  Begriffen  von  Säuren 
und  Basen  im  Widerspruche  steht,  hat  grofse  Wahrscheinlichkeit,  nament- 
lich auch,  weil  inaktive  Gase,  durch  Sodarückstand  geleitet,  bedeutende 
Mengen  Schwefelwasserstoff  wegführen.  Der  Sauerstoff  wirkt  bei  der 
Oxydation  von  Rückstand  auf  den  freien,  sich  immer  weiter  bildenden 
Schwefelwasserstoff.  Wie  schon  lange  bekannt,  oxydirt  sich  Schwefel- 
wasserstoff, wenn  auch  langsam,  doch  mit  Leichtigkeit.  Versuche  von 
Divers  zeigen,  dafs  die  unmittelbare  Oxydation  von  Calciumsulfhydrat 
durch  Luft  ungemein  langsam  vor  sich  geht.  Verfasser  zieht  daher  den 
Schliffs,  dafs  nur  der  freie  Schwefelwasserstoff,  nicht  aber  die  Calcium- 
verbindungen  im  Sodarückstande  durch  Luft  oxydirt  werden. 

Die  Erklärung  der  Thiosulfat-  wie  auch  Pentasulfid-Bildung  bei  der 
Oxydation  von  Sodarückstand  ist  nach  den  alten  Ansichten  keineswegs 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  9.  1885/1.  27 
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auf  zufriedenstellende  Weise  möglich.  Wenn  man  jedoch  annimmt,  dafs 
der  Wasserstoff  im  Schwefelwasserstoffe  sich  oxydirt  und  Schwefel  sich 
bildet,  welcher  auf  freies  Kalkhydrat  einwirkt,  so  gestaltet  sich  die 
Sache  sehr  einfach.  Wie  allgemein  bekannt,  gibt  Schwefel  mit  Kalk 
gekocht  Calciumpentasulfid  und  Thiosulfat:  3Ca02H2  +  12 S  =  CaS203 
-f-  2Ca2S5  -j-  3H90.  Es  ist  jedenfalls  anzunehmen,  dafs  ,  wenn  diese 
Reaction  mit  fertig  gebildetem  Schwefel  in  der  Siedehitze  vor  sich  geht, 
sie  auch  in  der  Kälte  bei  der  Oxydation  von  Sodarückstand  mit  in  Ent- 
stehung befindlichem  Schwefel  eintritt. 

Die  Chemie  der  (Oxydation  von  Sodarückstand  ist  dadurch  bedeutend 
einfacher  geworden.  Die  Endproducte  der  Hydrolyse  von  Calciumsulfid 
sind  Kalkhydrat  und  Schwefelwasserstoff;  letzterer  wird  durch  Luft  zu 
freiem  Schwefel  oxydirt,  welcher  mit  Kalkhydrat,  Pentasulfid  und  Thio- 
sulfat bildet. 


Apparat  zur  Gewinnung  ätherischer  Oele. 

Mit  Abbildung. 

Th.  A.  Breithaupt  in  Strafsburg  (*D.R.  P.  Kl.  6  Nr.  29591  vom  14.  Mai 
1884)  will  zur  Gewinnung  der  ätherischen  Oele  aus  Pflanzenstoffen, 
namentlich  aus  Hopfen,  die  flüchtigen  ßestandtheile  mittels  atmosphärischer 
Luft  verdrängen.  Zu  diesem  Zwecke  bringt  man  z.  B.  grünen  oder  frisch 
getrockneten  Hopfen  in  den  kupfernen  Kessel  A,  welcher  mit  Blech- 
mantel B  umgeben  ist.  Dann  wird  zunächst  Dampf  in  den  Mantel  B 
zur  Erwärmung  des  Behälters  A  eingelassen  und  ein  schwacher  Dampf- 
strom  durch  den   Siebhoden   M   geführt,    um    die    das    ätherische   Oel 


umschliefsenden  Häutchen  zum  Platzen  zu  bringen.  Hierauf  läfst  man 
unter  Druck  atmosphärische  Luft  in  den  Behälter  A  eintreten,  so  dafs 
sich  die  Spannung  bis  auf  etwa  2at  steigert.  Darauf  werden  die  Hähne 
in  den  Röhren  J  und  K  geschlossen,  dagegen  wird  der  Hahn  D  geöffnet, 
so  dafs  der  Helm  C  mit  der  Kühlschlange  E  und  dem  mittels  der  Pumpe^G 
luftleer  gemachten  Scheidegefäfse  F  in  Verbindung  tritt.  Die  heifse 
Prefsluft,  welche  verflüchtigtes  ätherisches  Oel,  sowie  eine  kleine^Menge 
Wasserdampf  enthält,   strömt  nach  F  hin,   die  Dämpfe   schlagen   sieb 
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in  diesem  Gefäfse  in  Folge  der  in  E  erfahrenen  Abkühlung  in  flüssigem 
Zustande  nieder  und  sammeln  sich  am  Boden,  um  in  das  untergesetzte 
Gefäfs  O  zu  fliefsen.  Durch  2  bis  3  malige  Wiederholung  dieses  Ver- 
fahrens soll  man  zur  völligen  EntÖlung  des  Hopfens  gelangen. 

Um  jeden  Verlust  an  Oel  durch  nicht  erfolgte  Verdichtung  zu  ver- 
meiden, benutzt  man  stets  dieselbe  Luft  zur  Verdrängung  des  Oeles  aus 
dem  Kessel  A  nach  dem  Scheidegefäfse  F.  Zu  diesem  Behufe  führt  die 
Pumpe  G  die  aus  F  abgesaugte  Luft  nach  4,  von  wo  die  Luft  wieder 
nach  F  gelangt,  um  abermals  nach  A  zurückgeschickt  zu  werden.  Man 
wiederholt  dies  mehrmals  und  prefst  dann  schliefslich  reine  Luft  nach 
.4,  um  alle  mit  ätherischem  Oel  beladene  Luft  daraus  zu  verdrängen, 
worauf  man  A  entleeren  und  wieder  frisch  beschicken  kann.  Die  auf- 
gesammelte ätherische  Flüssigkeit  kann  unmittelbar  zur  Aufbesserung 
von  Bieren  benutzt  oder  zuvor  in  ein  gereinigtes  rectiücirtes  Product 
übergeführt  werden,  welchem  Breithaupt  den  Namen  „aromatischer 
Hopfengeist"  beilegt.  Das  beschriebene  Verfahren  soll  in  gleicher  Weise 
und  mit  denselben  Vortheilen  auch  auf  die  Behandlung  anderer  Pflanzen- 
Stoffe  angewendet  werden  können,  um  deren  flüchtige  Bestandteile  aus- 
zuziehen. —  Letztere  Angabe  ist  mit  Vorsicht  aufzunehmen,  da  solche 
Oele,  welche  leicht  Sauerstoff  aufnehmen,  auf  diese  Weise  mehr  oder 
weniger  verharzen. 
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und  von  anderen  Desinfectionsmitteln  mittels  der  Sulf- 

oleate;  von  A.  Müller- Jacobs. 

Schon  in  früheren  Abhandlungen  (vgl.  1884  251  499)  machte  Ver- 
fasser auf  das  grofse  Lösungs-  und  Emulsionsvermögen  der  Alkalisulf- 
oleate  für  die  verschiedensten  unorganischen  und  organischen,  in  Wasser 
gar  nicht  oder  nur  schwer  löslichen  Stoffe  aufmerksam.  Die  erwähnte 
Eigenschaft  dieser  Verbindungen  dürfte  sich  in  der  Folge  für  verschie- 
dene praktische  Zwecke  als  äufserst  werthvoll  erweisen;  an  dieser  Stelle 
aber  möchte  ich  nur  mittheilen,  dafs  bereits  vor  einem  Jahre  auf  meine 
Veranlassung  hin  von  Prof.  E.  B.  Sonthwick,  Entomologisten  und  Bota- 
niker des  New-Yorker  Parkdepartement,  ausgedehnte  Versuche  angestellt 
wurden,  um  die  antiparasitäre  Wirkung  von  wässerigen  Sulfoleat- 
Schwefelkohlenstoff-Lösungen  auf  Pflanzeninsekten  zu  studiren,  und  dal's 
die  dabei  erzielten  Erfolge  alle  Erwartungen  übertrafen. 

Die  erwähnten  Lösungen  —  im  concentrirtesten  Zustande  hier  unter 
dem  Namen  ^Polysolve-Präparate'1  nunmehr  im  Handel  —  werden  auf 
die  von  Insekten  und  Larven  angegriffenen  Bäume  mittels  Bürsten  auf- 
getragen, worauf  selbst  bei  ganz  geringen  Mengen  von  Schwefelkohlen- 
stoff (oder  auch  von  anderen  Stoffen,  je  nach  der  Art  der  zu  vertilgenden 
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Insekten)  augenblickliche  Tödtung  der  thierischen  Organismen  eintritt, 
ohne  dafs  bis  jetzt  irgend  ein  schädigender  Einflufs  auf  die  Pflanzen 
bemerkt  worden  wäre. 

Die  lösende  Wirkung  von  Seifenlösungen  auf  Kohlenwasserstoffe 
u.  s.  w.  ist  längst  bekannt;  sie  wird  aber  durch  diejenige  der  Sulfoleate, 
wenn  solche  in  unverdünntem  Zustande  mit  den  betreffenden  Körpern 
gemischt  werden,  weit  übertroffen,  wobei  jeweils  Mischproducte  erhalten 
werden,  die  sich  auch  durch  ihr  schönes  äufseres  Ansehen  von  ähn- 
lichen Präparaten  aus  Seife  vortheilhaft  unterscheiden.  So  stellen  z.  B. 
die  Mischungen  von  1  Th.  Sulfoleat  mit  1  bis  2  Th.  Benzin,  Schwefel- 
kohlenstoff, Chloroform,  Aether,  Terpentinöl  vollkommen  klare,  ölige 
Flüssigkeiten  dar,  welche  sich  mit  einigen  Tropfen  Ammoniakflüssig- 
keit in  Wasser  in  allen  Verhältnissen  ohne  Ausscheidung  lösen. 

Gleichzeitig  können  auch  andere  Stoffe  gelöst  werden  und  zwar  in 
verhältnifsmäfsig  grofsen  Mengen,  ohne  dafs  deren  specifische  Wirkungen 
geändert  oder  aufgehoben,  oder  das  Product  selbst  in  seinem  Aussehen 
verschlechtert  würde.  So  lösen  sich  z.  B.  beim  Erwärmen :  Schwefel, 
Jodoform,  die  Alkaloide,  ferner  Campher,  Thymol,  a-  und  /?-Naphtol, 
Chrysophausäure ,  die  Glycoside  u.  dgl.  in  beträchtlichen  Mengen;  die 
Sulfoleate  können  ferner  als  Lösungsmittel  dienen  für  Metallsalze  (wie 
Kupfer,  Quecksilber,  Eisen,  Blei,  Zink),  für  Carbolsäure,  Salicylsäure 
und  selbst  feste  Kohlenwasserstoffe,   wie   für  Naphtalin  und  Anthracen. 

Nachdem  in  neuester  Zeit  Skiandi-Bey,  Peligot^  Rommier,  Livache [  u.  A. 
auf  die  stark  desinficirenden  Eigenschaften  sehr  verdünnter  wässeriger 
Schwefelkohlenstofflösungen  aufmerksam  gemacht  und  solche  als  Ver- 
nichtungsmittel sowohl  relativ  niedriger  (Bacillen),  wie  höherer  thierischer 
Organismen,  z.  B.  auch  gegen  die  Reblaus  empfohlen  haben,  scheint  es 
mir  an  der  Zeit,  in  Anbetracht  der  Richtigkeit  des  Gegenstandes  auf 
vorstehende  Beobachtungen  hinzuweisen  und  so  zu  weiteren  Versuchen 
in  gedachter  Richtung  Veranlassung  zu  geben.  Mittels  der  Sulfoleate 
hat  man  es  in  der  Hand,  beliebig  starke  wässerige  Schwefelkohlenstoff- 
lösungen mit  oder  ohne  Zugabe  anderer  Verbindungen  darzustellen  und 
für  die  verschiedensten,  allgemeinen  und  speciellen  Desinfectionszwecke 
in  haltbarster  und  concentrirtester  Form  zur  unmittelbaren  Verwendung 
bereit  zu  halten. 

Mount  Vernon  bei  New-York,  Januar  1885. 


1  Vgl.  Comptes  rendus,  1884  Bd.  99  S.  509,  587,   695,  697  u.  892  bez.  D.  p.  J. 
1884  254  399  u.  444. 
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Die  Prüfungsergebnisse  der  Motoren  auf  der  Wiener  Ausstellung  für  das 
Kleingewerbe  bez.  auf  der  Dresdener  Ausstellung  für  Handwerkstechnik. 

Wie  bei  dem  Berichte  über  die  Ausstellung  von  Motoren  und  Werkzeug- 
maschinen für  das  Kleingewerbe  zu  Wien  bez.  Dresden  (vgl.  1884  254  86)  erwähnt, 
war  von  irgend  welcher  Preisertheilung  auf  die  Ausstellungsgegenstände  ab- 
gesehen worden,  dagegen  aber  die  Einrichtung  getroffen  worden,  dafs  dieselben 
auf  Antrag  der  Aussteller  durch  eine  hierzu  gewählte  technische  Prüfungscom- 
mission einer  sachgemäfsen  Beurtheilung  und  geeigneten  Falles  eingehender  Er- 
probung unterworfen  werden  konnten,  über  deren  Ergebnisse  alsdann  besondere 
„Certifikate"  ausgefertigt  wurden.  Aus  der  nun  vorliegenden,  von  der  Prüfungs- 
commission  bekannt  gegebenen  Zusammenstellung  der  einzelnen  Befunde  mögen 
im  Nachfolgenden  die  Ergebnisse  der  Prüfungen  der  Motoren  mitgetheilt 
werden ,  da  insbesondere  über  die  neuen  Kleindampfmaschinen  mit  kleinem 
Dampferzeuger  bisher  wenig  Thatsächliches  veröffentlicht  worden  ist  und  gerade 
diese  Maschinen  berufen  zu  sein  scheinen,  im  Vereine  mit  der  Gasmaschine 
die  Hauptbetriebskraft  für  das  Kleingewerbe  zu  liefern.  Aufserdem  waren  auf  der 
Wiener  Ausstellung  nebst  einigen  Dynamomaschinen  nur  noch  einige  Wasser- 
kraftmotoren (vgl.  1884  254  136)  als  Betriebsmaschinen  vorhanden,  von  denen 
die  Partialturbinen  von  J.  J.  Rieter  in  Winterthur,  Ziegler  und  Boßhard  in  Zürich 
und  A.  Kuhnert  in  Löbtau- Dresden,  sowie  die  Wassersäulenmaschine  1  von 
W.  Joh.  Schumacher  in  Köln  einer  besonderen  Prüfung  in  Bezug  auf  Nutzleistung, 
Wasserverbrauch  u.  dgl.  unterzogen  wurden. 

1)  Was  die  zuletzt  genannte  Maschine  (von  Schumacher}  anbelangt,  so  besitzt 
dieselbe  einen  schwingenden  Cylinder  von  80mm  Durchmesser  und  100mm  Hub. 
Die  Steuerung  ist  die  bekannte  von  A.  Schmid  (vgl.  1874  211  *  329.  212*5),  bei 
welcher  sich  der  Cylinder  mit  einer  zu  seiner  Schwingungsachse  concentrischen 
cylindrischen  Schiebertläche  über  einem  entsprechenden  Schieberspiegel  des 
Bettes  mit  Eintritt-  und  Austrittspalten  für  das  Betriebswasser  hin-  und  her- 
bewegt. Die  am  1.  Oktober  1884  vorgenommene  Bremsprobe  ergab  nach  5 
wenig  von  einander  abweichenden  Versuchen  die  folgenden  Mittelwerthe : 

ümlaufszahl  in  1  Minute 158,2 

Wasserverbrauch  in  1  Minute 228' 

Wasserdruckhöhe 55m,8 

Arbeitsvermögen  des  verbrauchten  Wassers  (absolut)  .      12730mk 

Gebremste  Nutzleistung       4071mk 

Wirkungsgrad 0,32. 

Während  des  Betriebes  wurde  der  Rückschlag   auf  die  Rohrleitung  mit  5  bis 

6at  gemessen. 

2)  Die  von  Joh.  Jacob  Rieter  und  Comp,  in  Winterthur  ausgestellte  Partialtur- 
bine  wurde  2 mal  mit  verschiedenen  Laufrädern  geprüft.  Bei  der  am  25.  Septem- 
ber vorgenommenen  Bremsprobe  gelangte  ein  gußeisernes  Rad  von  410mm  äufse- 
rem Durchmesser  mit  45  Schaufeln  zur  Verwendung;  das  am  11.  Oktober  benutzte 
Rad  hatte  einen  äufseren  Durchmesser  von  377mm  und  besafs  84  schmiedeiserne 
Schaufeln.     Die   Ergebnisse   dieser   Prüfungen    sind    nachstehend   verzeichnel : 

Bremsprobe  vom         25.  September         11.  Okt. 

Umlaufszahl  in  1  Minute 583  671  655           928 

Minutlicher  Wasserverbrauch 1  128  133  131          144 

Wasserdruckhöhe m  39,36  41,33  39,36  49,1 

Arbeitsvermögen  des  verbrauchten  Wassers   mk  5038  5497  5156  7439 

Gebremste  Nutzleistung mk  2281  2415  2317  3983.4 

Wirkungsgrad Proc.  45,27  43,93  44,93  53,5 

Der  Leergang  erforderte  bei  950  Umläufen  17'  Wasser  in  der  Minute. 

1  Die  ebenfalls  ausgestellte  Wassersäulenmaschine  mit  Luftexpansion  von 
Ph.  Mayer  wurde  wegen  Theilnahme  des  Erfinders  an  der  Prüfungscomission 
einer  besonderen  Prüfung  nicht  unterzogen. 
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Während  der  ganzen  Dauer  der  Ausstellung  betrieb  diese  Turbine  ohne 
jedwede  Störung  das  Flügelgebläse  zur  Speisung  des  ausgestellten  Popp'schen 
Gasglühlichtes. 

3)  Im  Gegensatze  hierzu  war  die  Turbine  von  Ziegler  und  Boßhard  in  Zürich 
eine  Partialturbine  mit  äufserer  Beaufschlagung  und  mit  Regulator  versehen 
(vgl.  1884  252  *  50).  Der  äufsere  Durchmesser  des  Laufrades  betrug  300mm. 
Die  am  2.  und  3.  Oktober  vorgenommene  Bremsprobe  ergab: 
Umlaufszahl  in  1  Minute  ...  880  '  929  901  920  976  954 
Minutlicher  Wasserverbrauch  .     1      280         275         280        167,5      175       167,5 

Wasserdruckhöhe m    48,22      48,22      48,22        49,2      49,2       49,2 

Arbeitsvermögen   des   verbrauch- 
ten Wassers      .     .     .     .     mk    13501      13260      13501      8241      8610      8241 

Gebremste  Nutzleistung  .     .     mk      7488        7848        7668      5220      5538      5412 
Wirkungsrad Proc.     55,46       59,18       50,79      63,34     64,32     65,67 

4)  Die  Turbine  von  A.  Kuhnert  in  Löbtau-Dresden  besafs  innere  Beaufschla- 
gung und  lieferte  bei  der  am  12.  Oktober  vorgenommenen  Bremsprobe  die 
nachstehenden  Endzahlen : 

Umlaufszahl  in  1  Minute 512        505        455        455 

Minutlicher  Wasserverbrauch 1      205        210        200       200 

Wasserdruckhöhe m       47  47  47  47 

Arbeitsvermögen  des  verbrauchten  Wassers   .      mk    9635      9870      9400      9400 

Gebremste  Nutzleistung mk     3299      3477      3433      3433 

Wirkungsgrad       Proc.    34,34     35,22     36,48     36,48 

Diese  Turbine  betrieb  während  der  ganzen  Dauer  der  Ausstellung  eine 
Dynamomaschine  von  Carl  Czetja,  welche  abwechselnd  zur  Speisung  von  Glüh- 
lichtern oder  zur  Veranschaulichung  von  Arbeitsübertragung  diente. 

5)  Von  den  Dampfmaschinen  wurden  zunächst  die  ausgestellten  2-,  6-  und 
10  pferdigen  Dampfmotoren  von  H.  C.  Hoß'meisler  in  Wien-Meidling  untersucht 
und  zwar  der  10  pferdige  2  mal,  das  zweite  Mal  nach  einer  veränderten  Schieber- 
stellung. Diese  Maschinen  besitzen  einen  flachen,  kastenförmigen,  mittels  Steh- 
bolzen versteiften  Kessel,  von  welchem  mehrere  Reihen  knieförmig  gebogener 
Heizrohre  in  den  Feuerraum  herabhängen.  Der  Dampf  tritt,  nachdem  er  in 
dem  aufrecht  oder  (bei  den  neueren  Ausführungen)  liegend  auf  dem  Kessel 
aufgebauten  Cylinder  seine  Wirkung  ausgeübt  hat,  in  einem  Condensations- 
apparate,  aus  welchem  das  Niederschlagswasser  unmittelbar  wieder  in  den 
Kessel  gespeist  wird.  Die  kleineren  Maschinen  sind  mit  einem  selbstthätigen 
Feuerregler  vei-sehen,  welcher  durch  eine  federnde  Platte  bethätigt  wird  (vgl. 
1881  239*423).  Die  wichtigsten  Abmessungen  und  die  Ergebnisse  der  Versuche 
sind  nachstehend  zusammengestellt: 

Leistung  nach  Angabe e  2            6  10 

Heizfläche qm  2,5          6  12 

Rostfläche qm  0,12  0,2  0,5 

Cylinderdurchmesser mm  135  180  210 

Kolbenhub mm  150  220  350 

Steuerung Ein  f.  Seh.  Doppelschieber 

Ordnungsgemäfse  Umlaufszahl 120  100  100 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl 119  116       117  95 

Mittlere  indicirte  Leistung        e  —  —       15,8  12,10 

Mittlere  Bremsleistung e  1,331  6,48     12,84  10,65 

Verhältnifs    der    Bremsleistung    zur    mittleren 

indicirten —     80,3  0/0  80,1 0'0 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde       .     1  23,7  26,08     25,4 

Kühlwassermenge      ..      „       .     .     1  210,5  172,8    173,2 

Kohlenverbrauch        .,      „      „     „        „       .     .    k  5,17  5,19      4,85  3,57 

Höchste  abgebremste  Leistung e  2,81  —  15,80 

Vom  Augenblicke  des  Anheizens  waren  erforderlich  beim: 

2e-Motor  bis  zur  Gewinnung  einer  Dampfspannung  von  3,5at  25,5  Min. 

6e-Motor    .,       ..             ..                 „                   „  „      3,5     21,0  „ 

10e-Motor    ..       ,.             „                 „                   „  „     4,0     21,0  „ 
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Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hervor,  dafs  bei  angestrengtem  Be- 
triebe der  angeblich  2  pferdige  Motor  eine  Mehrleistung  von  40  Proc,  der 
lOpferdige  eine  solche  von  58  Proc.  ergab.  Der  Beharrungszustand  dieser 
Motoren  hängt  wesentlich  von  der  Unwandelbarkeit  der  Dampfspannung  ab. 
Die  Ausführung  von  Kessel  und  Maschine  war  eine  tadellose. 

Während  der  ganzen  Dauer  der  Ausstellung  diente  der  lOpferdige  Motor 
zum  Betriebe  einer  Bogenlicht-Maschine  von  Egger,  welche  7  Bogenlampen  von 
ie  800  Kerzenstärken  speiste,  der  6  pferdige  in  den  Tagesstunden  zum  Betriebe 
einer  Dynamomaschine  für  Kraftübertragung,  in  den  Abendstunden  zum  Be- 
triebe einer  Egger'schen  Lichtmaschine  für  42  Glühlichter  von  angeblich  18  Nor- 
malkerzen endlich  der  2pferdige  zum  Betriebe  von  Holzbearbeitungsmaschinen. 
Während  dieser  Zeit  ist  nicht  die  geringste  Störung  des  Betriebes  vorgekommen. 
6)  Der  von  Müller  und  Kl asek  in  Wien  gebaute  3  pferdige  Dampfmotor  nach 
dem  Systeme  Baxter  mit  in  den  Kessel  hinein  ragendem  Dampfcylinder  lieferte 
folgende  Abmessungen  und  Ergebnisse: 

Heizfläche 0.™       3 

Rostfläche qm    0,117 

Cylinderdurchmesser mm       96 

Kolbenhub mm     102 

Steuerung Einf-  Schieber 

Ordnungsgemäfse  Umlaufszahl 260 

Bei  Benutzung  des  Regulators  betrug: 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl 265 

Mittlere  Nutzleistung e     1,24 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde     .     1    18,7 
Kohlenverbrauch        „      „      „      „        „  •    k     6,04 

Da  es  sich  zeigte,  dafs  der  Regulator,  weil  er  zu  leicht  war,  bereits  bei  etwa 
O00  Umläufen  den  Dampf  vollkommen  abschlofs,  so  wurde  zur  Erhebung  der  Lei- 
stungsfähigkeit eine  zweite  Probe  bei  ausgeschaltetem  Regulator^vorgenommen : 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl 275 

Mittlere  gebremste  Leistung    ......    e     2,76 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde     .     1      22 
Kohlenverbrauch        „       „      „     „         „         •    k      6,1 
Die   höchste   gebremste  Leistung  ergab  3e,3.     Vom   Augenblicke  des  An- 
heizens  bis  zur  Gewinnung  einer  Dampfspannung  von  6at  waren  291/2  Minuten 

Dieser  Motor,  welcher  im  äufsersten  Falle  eine  Mehrleistung  von  10  Proc. 
ereab  zeichnet  sich  durch  einen  besonders  ruhigen  Gang  aus  und  ist  die  Be- 
dienung desselben  einfach  und  leicht.  Dank  des  sehr  reichlich  bemessenen 
Dampfkessels  bleibt  die  Dampfspannung  selbst  bei  starker  Leistung  der  Maschine 
sehr  constant.  Während  der  Dauer  der  Ausstellung  betrieb  der  Motor  ohne 
iedwede  Störung  eine  Bogenlichtmaschine  von   F.  Kröttlinger. 

7)  Der  von  F.  X.  Komarek  in  Wien  ausgestellte  Dampfmotor  mit  stehendem 
Fieldrohrkessel  zeigt  die  besondere  Eigenthümlichkeit,  dafs  der  gemeinschafi- 
liche  Grundsockel  von  Kessel  und  Maschine  als  Vorwärmer  ausgebildet  ist. 
Die  Steuerung  ist  mit  von  Hand  stellbarem  besonderem  Expansionsschieber  nach 
der  bekannten  Maver'schen  Anordnung  versehen,  während  der  Regulator  aul 
eine  Drosselklappe  wirkt.  Der  Kessel  ist  aus  Neuberger  Flufseisenblechen  her- 
gestellt.    Die  am  16.  Oktober  vorgenommene  mehrstündige  Probe  ergab: 

Heizfläche <lm    Jvj> 

Rostfläche 1m    04J9 

Cylinderdurchmesser mm     l^O 

Kolbenhub mm     **[{ 

Ordnungsgemäfse  Umlaufszahl 11° 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl 121 

Mittlere  Bremsleistung e    ^,0! 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde      .     1   27,05 

(Die  Anfangs-  bez.  die  Endtemperatur  betrug  im  Mittel  12P  und  *V  ) 

Kohlenverbrauch  für  le  und  1  Stunde    .     .    k     4,bo 

Verdampfung  für  lk  Kohle k     6,41 
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Die  während  des  Versuches  abgebremste  Höchstleistung  betrug  5e,27.  Vom 
Augenblicke  des  Anheizens  bis  zur  Gewinnung  einer  Dampfspannung  von  6at 
waren  33  Minuten  erforderlich. 

Aus  Vorstehendem  folgt,  dafs  der  als  4  pferdig  bezeichnete  Motor  schon 
unter  ganz  normalen  Verhältnissen  31,8  Proc.  Mehrleistung  ergab.  Der  Dampf- 
druck blieb  ein  sehr  gleichmäfsiger.  Selbst  unmittelbar  nach  Aufgabe  des 
Brennmaterials  entstieg  dem  Schornsteine  nur  ganz  wenig  Rauch.  Bei  diesem 
Motor,  welcher  ohne  gemauertes  Grundwerk  sich  im  ungestörten  Betriebe  be- 
funden hatte,  verdient  ganz  besonders  die  ansprechende  Formgebung,  die 
schöne  Arbeit,  das  zur  Verwendung  gelangte  gute  Material  und  die  Gleich- 
mäfsigkeit  des  Ganges  rühmlich  hervorgehoben  zu  werden. 

8)  Auch  bei  den  von  C.  Schranz  und  G.  Rödiger  in  Wien  gebauten  Dampf- 
motoren ist  der  Grundsockel  als  Vorwärmer  benutzt  und  dient  gleichzeitig  als 
Bettung  für  die  Dampfmaschine.  Der  stehende  Kessel  ist  entweder  mit  liegen- 
den Wasserröhren,  oder  den  gewöhnlichen  Siederöhren  versehen.  Am  2.  Oktober 
wurden  an  zwei  der  ausgestellten  Motoren,  einem  2 pferdigen  mit  liegender  und 
einem  6 pferdigen  mit  stehender  Dampfmaschine,  Versuche  vorgenommen: 

Pferdestärke  nach  Angabe e2....6 

Heizfläche    .     .     • qm     2,3     .     .     .       6,87 

Rostfläche qm     0,2    .     .     .     .  0,32 

Cylinderdurchmesser mm    120    ....  165 

Kolbenhub       mm    200    ...     .   200 

Steuerung Ein  f.  Schieber    Meyer-Expans, 

Ordnungsgemäfse  Umlaufszahl 180  ....    120 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl       ....     177  ....   124 

Mittlere  Bremsleistung e    2,49       .     .     .    6,09 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde  .  1  24,75  .  .  .  24,70 
Kohlenverbrauch  „  „  „  „  „  .  k  4,18  .  .  .  5,17 
Höchste  gebremste  Leistung e  3,90       .     .     .  .  — 

Vom  Augenblicke  des  Anheizens  bis  zur  Gewinnung  einer  Dampfspannung 
von  4at  waren  30  Minuten  erforderlich. 

Es  geht  hieraus  hervor,  dafs  der  angeblich  2  pferdige  Motor  sich  bezüglich 
seiner  Leistungsfähigkeit  ganz  wohl  bis  nahezu  auf  das  Doppelte  steigern  läfst 
und  wegen  seines  verhältnifsmäfsig  geringen  Kohlenverbrauches  vorteilhaft 
gestaltet.  Die  Ausführung  der  ausgestellten  Motoren  war  eine  sorgfältige  und 
verdient  auch  die  Gleichmäfsigkeit  des  Ganges  besonders  hervorgehoben  zu 
werden. 

Während  der  Dauer  der  Ausstellung  betrieb  der  kleinere  Motor  die  An- 
lage der  Brüder  Scherb  (Blechbearbeitungsmaschinen) ,  der  gröfsere  die  von 
Krumrein  und  Katz  ausgestellten  Holzbearbeitungsmaschinen  ohne  jedwede 
Störung. 

9)  Ein  Motor,  welcher  äufserlich  dem  Hoffmeister  sehen  sehr  ähnlich  ist,  ist 
der  von  Friedrich  und  Jaffe  in  Wien  -  zur  Ausstellung  gebrachte.  Derselbe  besitzt 
wie  jener  einen  dachen  kastenförmigen,  mittels  Stehbolzen  versteiften  Kessel, 
an  dessen  unterer  Seite  eine  Anzahl  Röhren,  nach  Art  der  FieWschen,  mit 
einem  inneren  Einlaufrohre  angebracht  sind;  doch  sind  die  unteren  Enden  der 
Hauptrohre  mit  Bügeldeckeln  verschlossen  und  gestatten  so  jederzeit  ein  be- 
quemes Nachsehen  und  Reinigen.  Nachdem  der  Dampf  in  einer  auf  dem  Kessel 
selbst  aufgestellten  Maschine  seine  Wirkung  gethan,  wird  derselbe  in  einem 
gleichfalls  auf  dem  Kessel  angebrachten  Oberflächen-Condensator  niedergeschla- 
gen und  das  Niederschlagswasser  wieder  zur  Speisung  verwendet. 

Die  Regulirung  der  Feuerung  erfolgte  bei  der  ausgestellten  Maschine  in 
ganz  verläfslicher  Weise  probeweise  durch  ein  entlastetes  Ventil,  welches  bei 
einem  gewissen  Ueberdrucke  den  Dampf  unter  einen  kleinen  Kolben  treten 
liefs,  an  dessen  Stange  das  Hebelwerk  der  Luftklappe  der  Feuerthür  an- 
gebracht war  —  eine  Einrichtung,  welche  den  gesammten  Dampfverbrauch 
wesentlich  erhöhte. 

Der  ausgestellte  Motor  wurde  am  3.  Oktober  einer  Probe  mit  folgendem 
Ergebnisse  unterzogen: 
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Heiziläche qm  4 

Rostfläche qm  0.215 

Cylinderdurehmesser mm  170 

Kolbenhub       mm  170 

Steuerung:  einfacher  Schieber  mit  Füllung 0,75 

Ordnungsgemäfse  Umlaufszahl 120 

Mittlere  beobachtete  Umlaufszahl 129 

Mittlere  indicirte  Leistung e  4,61 

Mittlere  Bremsleistung e  4,06 

Verhältnifs  der  Bremsleistung  zur  mittleren  indicirlen  Leistung     .     .     .  0,84 

Speisewassermenge  für  le  und  1  Stunde 1  25,1 

Kühlwassermenge       „     „      „      „         „ 1  200 

Kohlenverbrauch        „     „      „      „        .,       k       6 

Höchste  abgebremste  Leistung e  6,68 

Vom  Augenblicke  des  Anheizens  bis  zur  Gewinnung  einer  Dampfspannung 
von  4at,5  waren  22  Minuten  erforderlich. 

Aus  Vorstehendem  geht  hervor,  dafs  der  als  4 pferdig  bezeichnete  Motor 
schon  unter  ganz  gewöhnlichen  Verhältnissen  eine  Mehrleistung  von  1,5  Proc. 
ergab,  welche  bis  auf  67  Proc.  gesteigert  werden  konnte.  Die  Ausführung  des 
Motors  war  eine  ganz  vorzügliche  und  verdient  auch  der  ruhige  Gang  der 
Maschine  besonders  hervorgehoben  zu  werden.  Während  der  ganzen  Dauer 
der  Ausstellung  betrieb  dieser  Motor  eine  Dynamomaschine,  der  Firma  Siemens 
und  Halske  für  40  Glühlichter  zu  16  Normalkerzen  und  kam  hierbei  nicht  die 
geringste  Störung  vor. 

10)  Im  Anschlüsse  möge  noch  der  von  Trepardoux  und  Comp,  in  Puteaux  aus- 
gestellte vielcylindrische  Dampferzeuger  erwähnt  werden.  Dieser  Dampfkessel 
setzt  sich  aus  einem  äufseren  und  inneren  Cylindermantel,  einem  central  an- 
geordneten Wasserrohre  und  einer  grofsen  Anzahl  enger  Wasserröhrchen  zu- 
sammen ;  diese  letzteren  verbinden  den  auf  obige  Weise  entstehenden  centralen 
mit  dem  äufseren  ringförmigen  Wasserraum  und  fallen  von  der  Mitte  nach 
aufsen  hin ,  um  den  Wasserumlauf  zu  befördern.  Zwischen  den  in  einer 
flachen  Schraubenfläche  angeordneten  Zwischenröhrchen  steigen  die  Feuergase, 
alle  Rohre  umspülend,  zur  Esse  auf.  Auf  diese  Weise  wird  in  einem  kleinen 
Räume,  allerdings  auf  Kosten  der  Einfachheit,  eine  sehr  bedeutende  Heizfläche 
geschaffen.  Die  Speisung  erfolgt  selbstthätig  mittels  einer  kleinen,  am  Kessel 
angebrachten  Dampfpumpe,  in  vollkommen  richtiger  und  zuverlässiger  Weise. 
Sobald  der  mittlere  Wasserstand  überschritten  ist,  hört  die  Thätigkeit  des 
Speiseapparates  auf.  Der  zum  Betriebe  der  Speisepumpe  verbrauchte  Dampf 
wird  in  einem  Behälter,  durch  Eintritt  unter  Wasser,  niedergeschlagen  und 
wärmt  dieses  für  Speisezwecke  auf  etwa  70°  vor. 

Die  am  4.  Oktober  vorgenommene  Prüfung  ergab,  dafs  die  Dampferzeugung 
bis  auf  6a'  Druck  eine  vollkommen  regelmäfsige  war  und  die  Wasser-  und 
Manometerstände  sehr  constant  blieben.  Vom  Anfeuern  bis  zur  Gewinnung 
von  5at  Ueberdruck  waren  10  Minuten  erforderlich.  In  der  Stunde  wurden 
auf  dem  Roste  10k  Kokes  verbrannt  und  hiermit  55', 2  Wasser  verdampft.  Der 
Kessel  betrieb  die  mit  einfacher  Schiebersteuerung  versehene  Dampfmaschine 
eines  fahrbaren  Motors  von  120mm  Cylinderbohrung  und  190mm  Kolbenhub 
mit  120  Umläufen  in  1  Minute  vollkommen  regelmäfsig  und  ersetzte  auf  diese 
Weise  den  wesentlich  gröfseren  zu  dieser  Maschine  gehörigen  Kessel. 

11)  Von  den  ausgestellten  Gaskraftmaschinen  (vgl.  1884  254  135)  wurden  nur 
die  von  Langen  und  Wolf  in  Wien  gebauten  OMoschen  Maschinen  und  der  von 
Carl  Lenz  und  Comp,  in  Wien  vorgeführte  Bisschop sehe  Motor  einer  Prüfung 
unterzogen.  Die  3  Otto'schen  Maschinen  von  4,  2  bezieh.  le  lieferten  bei  dieser 
Prüfung  die  a.  f.  S.  abgedruckten,  mit  sonstigen  Erfahrungen  gut  übereinstim- 
menden Ergebnisse. 

Die  an  diesen  Maschinen  abgenommenen  Indicatordiagramme  ergaben  einen 
mittleren,  für  alle  Maschinen  nahezu  gleich  bleibenden,  wirksamen  Kolbendruck 
von  3a',93;  der  regelrechte  Verlauf  der  Compressions-  und  Expansionscurve 
läfst  auf  ein  tadelloses  Arbeiten  der  Steuerungsorgane  schliefsen. 
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Gasverbrauch 
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Der  Bisscltop'sche  Motor  von  angeblich  1'/.)  Manneskraft  ergab  nach  ein- 
gehender Prüfung  als  gröfste  Leistung  llmk.^7  gleich  0^,149  bei  einer  mittleren 
Geschwindigkeit  von  147  Umgängen  in  1  Minute.  Der  Gasverbrauch  betrug 
0^0^73  in  der  Stunde  für  die  ganze  Leistung  von  0^,149,  oder  nahezu  5cbm 
für  le  und  Stunde.  Die  Temperatur  der  Luft  zwischen  den  Kühlrippen  wurde 
nach  einer  Betriebsdauer  von  15  Minuten  mit  470  gemessen  und  stieg  während 
der  Inständigen  Dauer  des  Versuches  auf  98°,  so  dafs  1000  als  Höchsttempe- 
ratur zwischen  den  Rippen  angenommen  werden  kann.  Die  Temperatur  aufser- 
halb  der  Rippen  ist  natürlich  wesentlich  geringer. 

Die  Umlaufszahl  der  Maschine  ist,  da  die  Regulirang  der  Geschwindigkeit 
durch  Bedienung  des  Gashahnes  von  Hand  aus  erfolgt,  nur  für  unveränder- 
liche Leistungen  gleichbleibend  und  schwankte  während  des  Versuches  inner- 
halb der  Grenzen  138  und  155  in  der  Minute;  andererseits  bedarf  die  Maschine 
zur  Erzielung  eines  gleichförmigen  Ganges  eines  hohen  Gasdruckes. 

Diese  Gasmotoren  sind  zufolge  ihrer  höchst  einfachen  Anordnung  leicht 
und  gefahrlos  zu  handhaben,  nehmen  wenig  Raum  in  Anspruch,  bedürfen 
keines  Kühlwassers  und  arbeiten  ohne  belästigendes  Geräusch ;  aufserdem  ist 
der  Bau  der  Maschinen  kräftig  und  für  so  geringfügige  Arbeitsleistungen  sehr 
zweckentsprechend. 

Vor  der  4 pferdigen  OUo'schen  Gasmaschine  war  ein  von  Emil  Schrabetz  in 
Wien  (*D.  R.  P.  Kl.  26  Nr.  29628  vom  17.  Mai  1884)  ausgestellter  Gasdruck- 
regler in  die  Gaszuleitung  eingeschaltet.    Diese  Vorrichtung  hat  die  Bestimmung, 

die  Rückwirkung  des  in  Gang  be- 
findlichen Gasmotors  auf  die  Gas- 
leitung und  damit  das  lästige 
Zucken  der  aus  derselben  gleich- 
zeitig gespeisten  Flammen  zu  ver- 
hindern, und  besteht  im  Wesent- 
lichen aus  einer  in  Wasser  ein- 
tauchenden Glocke  mit  senkrechten 
Seitenwänden,  unter  welcher  das 
Gaszuleitungs-  und  Ableitungsrohr  ausmünden.  In  ersterem  ist  eine  Klappe 
mit  Stellvorrichtung  angebracht,  welche  mit  der  Glocke  in  Verbindung  steht 
und  durch  die  im  gegebenen  Falle  die  Gaszuströmung  zu  der  Glocke  verändert 
wird.  (Diese  Klappe  h  wird,  wie  aus  den  Figuren  ersichtlich,  mit  einfach  oder 
mit  doppelt  wirkender  Stellvorrichtung  i  bezieh.  il  bethätigt.) 
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Bei  der  am  9.  Oktober  vorgenommenen  Probe  wurde  dieser  Regulator 
vor  der  Gasmaschine  eingeschaltet  und  mit  einer  —  bekanntlich  sehr  empfind- 
lichen —  Argandflamme  in  Verbindung  gebracht,  Ein  Zucken  dieser  Argand- 
ilamme  fand  beim  Arbeiten  der  Maschine  in  keiner  Weise  statt;  es  konnte 
vielmehr  das  ruhige  Brennen  derselben,  ohne  jedes  Flackern  und  Zucken  fest- 
gestellt werden. 

Auf  der  Ausstellung  für  Handwerkstechnik  in  Dresden  1884  wurden  ebenfalls 
die  Kraftmaschinen  gemessen  und  die  Arbeitsmaschinen  u.  dgl.  einer  Prüfung 
unterzogen,  wie  in  Civilingenieur,  1884  S.  561  ausführlicher  mitgetheilt  ist.  In 
nachstehender  Tabelle  sind  die  Ergebnisse  mit  6  zur  Prüfung  gestellten  Dampf- 
maschinen zusammengefafst : 

Zahl  der 
Pferdestärken 


Aussteller 


Brennmaterial 

für  1  Std. 

und  le 

k 


Verkaufs- 
preis der 
Maschine 
M. 


Ad.  Altmann  und  Co.  in  Berlin 
(Hoffmeister's)  Dampfmotor 

Sachs.  Dampfschiff-  und  Maschi- 
nenbauanstalt in  Dresden 


Beyer  und  Zetzsche  in  Plauen 

E.  Berger  in  Pulsnitz       .     .     . 

U.  Pornitz  in  Chemnitz  (Patent 

Lilienthal) 

Vogel  und  Schlegel   in  Dresden 


2,89  u.  3,81 
7,50 
1,38 
1,15 
1,32 
2,06 


2400 


3000 


1550 


1275 


1800 
1425 


5,85  u.  5,07 
(Steinkohlen) 

3,67 
(Steinkohlen) 

10,9 
(Steinkohlen) 

8,70 

(Braunkohlen) 

4,78 

(Kokes) 

3,53 
(Kokes) 

Zwei  zu  den  Versuchen  gestellte  Gasmotoren  aus  den  Fabriken  Deutz  und 
Hannover  lieferten  folgende  Endzahlen: 

Zahl  der  Stündlicher         Gewicht       Verkaufs" 

Firma  Pferdestärken    Gasverbrauch       u  preis 

e  cbm  k  M. 

Gasmotorenfabrik  Deutz       .  2,72  0,96  900  2250 

Gebrüder  Körting  ....  4,12  1,06  775  2300 

Bei  der  Körting  - Lieck /eW'schen  Maschine,  welche  nach  dem  Hannoverschen  Ge- 
werbeblatt, 1885  S.  53 'seit  der  Dresdener  Ausstellung  noch  wesentlich  verbessert 
wurde,  ist  nachträglich  zu  bemerken,  dafs  eine  4  pferdige  Maschine  515k  wiegt 
und  1500  M.  kostet. 


Neuer  Schnurspanner  für  Indicatorschnüre ;  von  Dreyer,  Rosenkranz 
und  Droop  in  Hannover. 

D.  W.  Ernsting  in  Bremen  hat  unter  Kl.  34  *  Nr.  24723  vom  3.  Mai  1883 
eine  Vorrichtung  zum  selbsttätigen  Festklemmen  von  Rollvorhangschnuren 
u.  dgl.  patentirt  erhalten.  Nach  diesem  Klemmer  haben  Dreyer,  Rosenkranz  una 
Droop  in  Hannover  den  nachstehend  veranschaulichten  Schnurspanner  für  Indica- 
torschnüre hergestellt;  die  Textfigur  zeigt  die  Einrichtung  am  Ende  bezieh,  in 


der  Mitte  einer  Schnur  angebracht.  Ein  Zug  in  der  Richtung  des  Pfeiles  P 
klemmt  durch  den  Backen  II  die  Schnur  sofort  sicher  fest;  ein  Zug  im  öinne 
des  Pfeiles  R  löst  dieselbe   sogleich  wieder.     Der  Einschnitt  X  verhütet,  aaifl 
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der  Schnurspanner  beim  Aushaken  sich  nicht  auf  der  Schnur  verschieben  kann, 
indem  man  vorher  die  Schnur  in  diesem  Schlitze  X  in  der  gezeichneten  Weise 
einklemmt. 

Neuere  Lüftungseinrichtungen  für  Schiffsräume. 

Auf  zahlreichen  englischen  und  amerikanischen  Dampfern  ist  nun,  wie  im 
Engineer.  1884  Bd.  58  *  S.  254  mitgetheilt  wird,  die  Lüftung  der  Schiffsräume 
mit  Hilfe  der  Green' sehen  Strahlapparate  (vgl.  1876  222  16.  1880  237  *  290. 
1883  247  *  202)  eingerichtet  worden  und  zwar  wird  hierbei  durch  eingetriebene 
Prefsluft  in  die  Räume  frische  Luft  eingeführt  und  die  Abluft  aus  denselben 
entfernt.  Beispielsweise  wird  eine  Einrichtung  mitgetheilt,  bei  welcher  in  der 
Minute  durch  ein  Rohr  von  0m,36  Durchmesser  85cbm  Luft  mittels  eines  Strahles 
auf  i/3at  Ueberdruck  verdichteter  Luft  gefördert  wurden ;  das  Rohr  war  hierbei 
an  der  Düse  auf  0m,2  Durchmesser  zusammengezogen  und  es  wurden  4cbm  Prefs- 
luft in  der  Minute  verbraucht;  die  Luftgeschwindigkeit  im  Rohre  betrug  also 
ungefähr  12m.  In  der  gleichen  Zeitschrift  *  S.290  ist  ferner  eine  Lüftungsanlage 
für  Schiffsräume  von  J.  Webb  mitgetheilt,  bei  welcher  durch  die  Räume  nahe  der 
Decke  Röhren  von  0,05  bis  On^lO  Durchmesser  gelegt  werden,  die  mit  kleinen 
Löchern  versehen  sind  und  sämmtlich  in  den  Dampfmantel  des  Schornsteins 
führen  und  in  diesem  ein  Stück  aufwärts  gehen  ;  diese  Röhrentheile  erfahren 
somit  eine  Erwärmung  und  es  entsteht  hierdurch  ein  Auftrieb  in  denselben, 
durch  welchen  die  verbrauchte  Luft  aus  den  Räumen  abgesaugt  wird.  Zur  Ein- 
führung frischer  Luft  gehen  Röhren  von  aufsen  lothrecht  abwärts  in  die  Räume  und 
sind  ebenfalls  mit  Löchern  versehen,  aus  welchen  entsprechend  der  abgesaugten 
Luftmenge  frische  Luft  in  die  Räume  strömt.  Damit  nun  bei  hoher  See  kein 
Wasser  in  diese  Frischluftröhren  gelangen  und  so  in  die  Schiffsräume  tliefsen 
kann,  sind  die  Röhren  krümmerartig  abgebogen  und  mit  auf  dem  Deckel  be- 
festigten Kasten  umgeben.  Das  abgebogene  Ende  jeden  Rohres  ist  kegelförmig 
erweitert  und  enthält  ein  Ventil  aus  Ulmenholz  mit  Korkeinlage  oder  hohl  aus 
Blech  hergestellt.  Sobald  durch  Wellenschlag  Wasser  in  die  Kasten  gelangt,  hebt 
sich  das  Ventil  als  Schwimmer  und  schliefst  die  Mündung  des  Frischluftrohres. 

Das  Zwillingsschiff  Castalia^  welches  nunmehr  zu  dem  Schiffshospital  von 
Long-Reach  gehört,  ist  aus  diesem  Anlasse  mit  einer  Lüftungsanlage  unter  An- 
wendung ßoiy/e'scher  Schlotaufsätze  (vgl.  1883  247  ""'  27)  versehen  worden,  wie 
im  Sanitary  Rec.ord,  1884  Bd.  6  *  S.  239  mitgetheilt  wird.  Für  die  Absauguni; 
der  Abluft  aus  den  Kajüten  sind  20  Saugköpfe  der  früher  beschriebenen  Ein- 
richtung, welche,  zur  Verhütung  des  Wassereinfalles  bei  hoher  See  oder  durch 
Regen  mit  Wasserfängen  versehen  sind,  von  lm,8  Durchmesser  aufgestellt  und 
durch  Röhren  von  0,75  bis  lm,2  Durchmesser  mit  den  zu  lüftenden  Räumen 
verbunden;  ferner  sind  zur  Entfernung  der  Abluft  aus  den  Abtritten,  Wasch- 
und  Baderäumen  o.  dgl.  16  gleichartige  Saugköpfe  von  lm,2  Durchmesser  an- 
gebracht. Die  frische  Luft  wird  den  Räumen  durch  mittels  Klappen  regelbare 
Oeffnungen  in  der  Schiffswandung  zugeführt;  die  Frischluft  tritt  in  die  Räume 
fein  vertheilt  durch  die  durchbrochen  gebildeten  Schnurleisten;  im  Winter 
wird  die  Luft  vorher  über  Heifswasserröhren  geleitet  und  dadurch  erwärmt. 
Durch  Versuche  ergab  sich,  dafs  die  Raumluft  12 mal  in  der  Stunde  erneuert 
wurde  und  in  der  Stunde  durch  die  ganze  Anlage  135  000cbm  Luft  eingeführt 
wurden. 

Die  Entfernung  des  bei  hohem  Seegange  in  den  Schachtaufsatz  einge- 
drungenen Wassers  will  Alex.  Huber  in  Köln  (*D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  24640  vom 
26.  Januar  1883,  Zusatz  zu  Nr.  21377)  durch  Anordnung  von  Wassersäcken  an 
den  beiden  Röhren  für  die  Entfernung  der  Abluft  und  die  Einführung  von 
Frischluft  erreichen.  Im  Hauptpatente  hat  Huber  seinen  früher  zur  Absaugung 
von  Abluft  angegebenen  Schachtaufsatz  (vgl.  1883  250*363)  auch  zur  Einpres- 
sung  von  Frischluft  eingerichtet  (vgl.  Conr.  Müller  1884  254"  190),  indem  durch 
Windfangwände,  welche  auf  den  Kanten  einer  zweiten,  mit  ihrer  Grundfläche 
gegen  oben  gekehrten  Pyramide  stehen  und  in  einen  Trichter  ragen,  Aufsenluft 
abgefangen  wird ,  welche  dann  in  einem  das  Abluftrohr  umgebenden  zweiten 
Rohre  nach  dem  zu  lüftenden  Räume  geleitet  wird.  Zur  besonderen  Verwendung 
dieses  doppelt  wirkenden  Schlotaufsatzes  für  Schiffslüftung  führt  Huber  die  beiden 
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Röhren  nicht  unmittelbar  vom  Aufsatze  abwärts  in  den  betreffenden  Seitenraum, 
sondern  leitet  dieselben  seitlich  ab  und  läfst  sie  dann  in  das  Innere  des  Schiffes 
hinabsteigen.  Die  schräg  liegenden  Rohrtheile  stehen  nun  durch  Ausschnitte 
an  ihrer  unteren  Fläche  mit  zwei  in  einander  liegenden  Wassersäcken  in  Ver- 
bindung; die  etwas  tiefer  angeordnete  Ausllufsöffnung  des  äufseren  Wasser- 
sackes ist  mit  einer  durch  Gegengewicht  angedrückten  Klappe  versehen,  welche 
sich  öffnet,  wenn  Wasser  durch  den  Schlotaufsatz  in  die  Röhren  gedrungen 
und  von  diesen  in  die  Wassersäcke  geflossen  ist,  und  somit  das  Wasser  ab- 
laufen läfst.  Damit  an  den  Wandungen  des  inneren  Rohres  nicht  Wasser 
neben  dem  Ausschnitte  vorbeiläuft,  sind  in  diesem  Rohre  an  dieser  Stelle 
sichelartige  Rippen  angebracht,  welche  das  Wasser  nach  dem  Ausschnitte 
leiten;  ferner  sind  in  dem  Räume  zwischen  den  Röhren  an  dem  Austlufsrohre 
Längsrippen  angeordnet,  welche  verhüten,  dal's  das  Wasser  bei  grofsen  Schiffs- 
schwankungen aus  den  Wassersäcken  zurück  in  das  äufsere  Rohr  geschleudert 
wird. 

Zur  Entfernung  der  Abluft  aus  den  Schiffsräumen  wird  ferner  von  J.  Barton 
in  Sidney,  wie  im  Scientific  American,  1884  Bd.  51  *  S.  338  berichtet  wird,  vor- 
geschlagen, den  notwendigen  Auftrieb  durch  ein  Lockfeuer  zu  erzeugen,  welches 
durch  eine  vorhandene  oder  besonders  anzulegende  Feuerung  dargestellt  wird ; 
die  Abluftröhren  sollen  in  den  Feuerraum  unter  dem  Roste  münden,  so  dafs 
durch  den  Zug  des  Rauchrohres  bezieh,  durch  die  Erwärmung  desselben  eine 
Absaugung  der  Abluft  durch  das  Feuer  hindurch  nach  dem  Rauchrohre  der 
Feuerung  entsteht. 

Die  elektrische  Beleuchtung  der  kgl.  Theater  in  München. 

Am  18.  Januar  d.  J.  hat  die  Vorstellung  in  den  beiden  kgl.  Theatern  zu 
München  zum  ersten  Male  bei  elektrischer  Beleuchtung  stattgefunden.  Die  nun 
vollendete  Anlage  ist,  abgesehen  von  den  neuen  elektrischen  Centralstationen, 
welche  gegenwärtig  von  der  Deutschen  Edison-Gesellschaft  in  Berlin  ausgeführt 
werden,  die  bisher  gröfste  Beleuchtungseinrichtung  dieser  Art  in  Deutschland 
(vgl.  1884  253  *  330). 

Die  Maschinenanlage,  in  welcher  der  elektrische  Strom  erzeugt  wird,  besteht 
aus  6  grofsen  Edison-Dynamomaschinen,  von  denen  fünf  je  450  Edisonlampen 
von  je  16  Normalkerzen' und  eine  250  Edisonlampen  gleicher  Leuchtkraft  zu  be- 
treiben vermögen.  Die  kleinere  dieser  Maschinen  ist  hauptsächlich  für  die 
Tagesbeleuchtung  bestimmt. 

Diese  elektrischen  Maschinen  werden  durch  drei  raschgehende  Behälter- 
maschinen (Compound-Dampfmaschinen),  welche  besonders  für  elektrische  Be- 
leuchtungszwecke construirt  sind  und  zusammen  etwa  350^  besitzen,  in  Bewegung 
gesetzt.  Der  erforderliche  Dampf  wird  von  3  Kesseln  mit  je  851™  Heizfläche 
geliefert.  In  denselben  sollen  oberbayerische  Kohlen,  welche  sich  für  Gasbe- 
leuchtung nicht  eignen,  nunmehr  ebenfalls  als  Lichtlieferungsmaterial  zur  Ver- 
wendung kommen. 

Da  in  den  Theatern  je  nach  Bedarf  Hunderte  von  Lampen  entzündet  oder 
ausgelöscht  werden  müssen,  ohne  dafs  eine  vorherige  Verständigung  mit  dem 
Wartpersonal  in  dem  in  einiger  Entfernung  aufserhalb  der  Theater  angeordneten 
Maschinenhause  möglich  ist,  so  sind  die  Einrichtungen  in  dem  Räume,  wo  die 
Elektricität  erzeugt  wird,  ähnlich  wie  bei  elektrischen  Centralstationen  getroffen. 
Es  sind  Apparate  vorhanden,  welche  entsprechend  der  jeweilig  nöthigen  Strom- 
menge das  beliebige  Ein-  und  Ausschalten  sowohl  der  Dampf-,  wie  der  Dynamo- 
maschinen während  des  vollen  Betriebes,  ohne  dafs  auch  nur  das  geringste 
Schwanken  des  Lichtes  dabei  eintritt,  ermöglichen.  Eine  Anzahl  verschiedener 
optischer  und  akustischer  Beobachtungsapparate  zeigen  dem  Maschinisten  jeder- 
zeit die  Zahl  der  jeweilig  brennenden  Lampen,  die  Menge  des  von  jeder  Maschine 
gelieferten  Stromes,  die  Lichtstärke,  mit  welcher  im  Theater  die  Lampen  brennen, 
etwaige  Fehler,  welche  durch  Beschädigung  in  den  Leitungen  entstehen  sollten, 
u.  dgl.  an. 

Der  elektrische  Strom  wird  durch  8  Kabel  von  je  315qmm  Kupierquer- 
schnitt,  welche  zuerst  mit  einer  dicken  Isolirmasse,  dann  mit  einem  Bleimantel, 
hierauf  mit  getheerter  Jute-Umspinnung,  darüber  mit  starken  Eisendrähten  und 
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schliefslich  mit  einer  Asphaltschicht  umhüllt  sind  und  lm  unter  der  Erde 
liegen,  nach  den  etwa  280m  entfernten  Theatern  geleitet. 

In  den  Theatern  vertheilt  sich  der  Strom  durch  ein  Leitungsnetz  von  über 
50km  Länge,  in  welchem  zahlreiche  Umschaltungen  und  Sicherheitsschaltungen 
zur  Verhütung  jeder  Erwärmung  der  Leitungsdrähte  angebracht  sind,  nach 
'2500  Edisonlampen  von  je  16  Kerzenstärken,  welche  die  beiden  Bühnen  und  die 
Zuschauerräume  erhellen.  In  beiden  Theatern  befindet  sich  eine  gröfsere  An- 
zahl von  Regulirapparaten,  welche  gestatten,  die  Lampen  in  kleineren  oder 
grösseren  Gruppen,  allmählich  oder  plötzlich,  dunkel  oder  hell  zu  drehen.  Ein 
damit  in  Verbindung  stehender  Rheostat  mit  etwa  20km  langem  Neusilberdraht 
bewirkt,  dafs  stets  nur  die  dem  benöthigten  Leuchtgrade  entsprechende  Elektri- 
citätsmenge  erzeugt  und  zu  den  Lampen  geleitet  wird. 

Der  Hauptregulirapparat  des  Hoftheaters  befindet  sich  unter  der  Bühne 
neben  dem  Souffleurkasten,  von  welchem  Platze  aus  derjenige,  welcher  den 
Apparat  handhabt,  die  Bühne  übersehen  und  so  die  von  demselben  erzeugten 
Wirkungen  beobachten  kann.  Es  können  von  diesem  Apparate  aus  die  Soffiten. 
die  Coulissen,  die  Versatz-  und  Transparentstücke,  die  Mondbeleuchtungen,  die 
Rampe,  der  Kronleuchter  und  die  Festbeleuchtung,  entweder  einzeln  oder  zu 
beliebigen  Gruppen  geschaltet,  geregelt  werden ;  ausserdem  ist  aber  auch  noch 
in  jeder  Coulissengasse  eine  besondere  Regulirvorrichtung  angebracht,  welche 
gestattet ,  die  an  der  betreffenden  Stelle  befindlichen  Beleuchtungsgegenstände 
von  der  zugehörigen  Coulissengasse  oder  vom  Hauptregulator  aus  oder  von 
beiden  gleichzeitig  zu  regeln. 

Die  verschiedenartige  Färbung  des  Lichtes  geschieht  nicht,  wie  bisher,  nur 
an  wenigen  Stellen  der  Bühne,  sondern  nach  einem  dem  Obermaschinenmeister 
Lautensihläger  patentirten  Systeme  in  einer  neuen  und  vorzüglichen  Weise  an 
sämmtlichen  Beleuchtungsgegenständen.  (Vgl.  1884  253  *  336.  *  D.  R.  P.  Kl.  21 
Nr.  25  808  vom  24.  Juni  1883.) 

Die  Effectbeleuchtung  mittels  Bogenlichtes  kann  unmittelbar  von  den  Lei- 
tungen für  Versatz-  und  Transparentbeleuchtung  in  jeder  Coulissengasse  ent- 
nommen werden,  so  dafs  hierfür  keine  getrennte  elektrische  Maschinenanlage 
erforderlich  ist. 

Die  Einrichtungsarbeiten  waren  dadurch  erschwert  und  verzögert,  dafs  der 
Betrieb  der  Theater  durch  dieselben  nicht  gestört  werden  durfte. 

Fettflecke  bei  FicMensohlleder. 

W.  Eitner  {Gerber.  1884  S.  207)  zeigt  durch  entsprechende  Versuche,  dafs 
die  Fetttlecke  auf  den  Fichtenterzen  durch  Fett  entstehen ,  das  der  Haut  von 
der  Aaseite  her  anhaftet  und  wegen  ungenügender  Reinigung  vor  dem  Aeschern 
dabei  in  Kalkseife  verwandelt  wird,  welche  nun  in  die  Haut  eindringt.  Man 
kann  daher  die  Fettflecke  durch  sorgfältiges  Reinigen  der  Haut  vor  dem 
Aeschern  vermeiden,  oder  besser  dadurch,  dafs  man  den  Aescher  ganz  entfallen 
läfst,  dafür  das  Abgehen  der  Haare  durch  Schwefelnatrium  veranlafst,  wonach 
man  das  Fett  beim  Ausscheren  gleichzeitig  mit  dem  Fleische  abnimmt.  Da- 
durch wird  die  Entfernung  des  Fettes  gründlicher  und  auch  auf  bequemere 
Weise  vor  sich  gehen,  als  wenn  die  Haut  vor  dem  Aescher  von  Fett  befreit 
wird.  Bleibt  beim  Ausscheren  an  der  Fleischseite  fettreiches  Zellgewebe  sitzen, 
so  tritt  während  der  Gerbung  und  beim  Austrocknen  der  Leder  aus  den  Fett- 
zellen, welche  durch  die  Gerbung  zusammengezogen,  also  geprefst  werden,  das 
Fett  aus  und  wird  begierig  von  dem  Ledergewebe  angezogen  und  aufgenommen. 
Es  kommen  solche  Durchfettungen  auch  bei  geschwitzten  Sohlledern  vor,  wo 
also  das  Fett  nicht  in  Form  von  Kalkseife  in  die  Haut  gebracht  werden  kann, 
in  welchem  Falle  nur  ein  mangelhaftes  Ausscheren  der  Häute  die  Schuld  an 
dem  Fehler  trägt. 

Bei  der  Enthaarung  rechnet  Eitner  auf  lk  Grünhaut  4g  Schwefelnatrium 
(vgl.  1875  218  355  und  308),  welche  in  200cc  Wasser  gelöst  werden.  Die 
Lösung  wird  mit  Kalk  entsprechend  verdickt,  so  dafs  der  ganze  Schwödebrei 
eine  dünnflüssige  Masse  bildet;  es  kommen  je  nach  Güte  des  Kalkes  auf  1  Th. 
Schwefelnatrium  3  bis  5  gebrannter  Kalk.  Häute,  welche  mit  dieser  Mischung 
tüchtig  bestrichen  wurden,  lassen  in  2  bis  3  Stunden  vollständig  Haare,  Grund- 
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haare  und  Gneist,  können  leicht  enthaart  werden  und  erfahren  weiters  dieselbe 
Behandlung  wie  Häute  nach  dem  Aescher.  Haute,  welche  in  angegebener  Weise 
für  die  Gerbung  vorbereitet  wurden,  werden  nach  derselben  keine  Spur  von 
den  jetzt  so  häufig  vorkommenden  Fettilecken  zeigen. 

Zur  Kenntnifs  der  Melasse. 

Syrup  vim  Rohrzucker,  welcher  aus  Melasse  mittels  Strontian  hergestellt 
war.  hatte  sich  mit  zahllosen  feinen  Nadeln  erfüllt,  welche,  wie  B.  Tollens  (Be- 
richte der  deutschen  chemischen  Gesellschaft,  1885  S.  26)  fand,  keine  Aehnlichkeit 
mit  gewöhnlichem  Rohrzucker  hatten.  Um  die  Krystalle  zu  gewinnen,  wurden 
3k,7  Melasse  mit  1750s  Alkohol  von  95  Proc.  und  400g  Wasser,  so  dafs  die  Flüssig- 
keiten sich  mischten,  verrührt,  wodurch  ermöglicht  wurde,  die  Masse  zu 
filtriren,  ohne  dafs  die  Krystalle  sich  erheblich  lösten.  Der  so  erhaltene 
Krystallbrei  lieferte  nach  starkem  Auspressen  'und  nach  vielfachem  Umkry- 
stallisiren  gegen  60g  weifse  Nädelchen.  Diese  an  der  Luft  getrockneten 
Krystalle  schmolzen  bei  raschem  Erhitzen  auf  100°,  jedoch  nicht  bei  100°  und 
sogar  nicht  bei  130°,  wenn  sie  vorher  längere  Zeit  bei  60  bis  800  getrocknet 
worden  waren.  Ueber  Schwefelsäure  verloren  die  Krystalle  3,2  bis  3,4  Proc. 
Wasser,  worauf  das  Gewicht  unverändert  blieb  und  bei  nachher  erfolgendem 
Erhitzen  auf  1000  noch  so  viel  Wasser  fortging,  dafs  der  Gesammtverlust 
14,7  bis  15  Proc.  betrug.  Die  Elementaranalyse  führte  zur  Formel  C12H,2011.3H20. 

Die  Polarisation  ergab  für  eine  9,5986 procentige  Lösung  im  Landult-Lau- 
reni'schen  Apparate,  sowie  eine  solche  von  5g  zu  50cc  im  Schmidt  und  IlaenscK'- 
schen  Halbschattenapparate  eine  specifische  Drehung  («)Z>  =  102.5  bis  103°. 
wobei  sich  Birotation  nicht  zeigte.  Durch  Erhitzen  der  obigen  9,6procentigen 
Lösung  mit  etwas  Schwefelsäure  wurde  die  Polarisation  auf  weniger  als- 
die  Hälfte  herabgedrückt,  nämlich  auf  450.  Fehling'sche  Lösung  wurde  erst 
nach  vorherigem  Erhitzen  der  Verbindung  mit  Säuren  reducirt.  Diese  Eigen- 
schaften stimmen  zu  denjenigen  eines  von  Loiseau  (Camptes  rendus,  1876  Bd.  82 
S.  1058)  hergestellten  Zuckers,  der  Raffinate. 

Dieses  Vorkommen  der  Raffmose  erklärt  den  auffälligen  Umstand,  dafs  bei 
der  Untersuchung  einiger  in  neuester  Zeit  hergestellten  Zuckerproducte  letztere 
stärker  polarisiren,  als  ihrem  Gehalte  an  Rohrzucker  entspricht.  Zu  diesen 
Producten  gehört  besonders  ein  ungewöhnlich  krystallisirt  auftretender  Rohr- 
zucker, welcher  aus  Rübenmelasse  mit  Hilfe  von  Strontiumhydrat  gefällt  und 
nach  Trennung  von  der  genannten  Base  krystallisirt  worden  ist;  denn  es  be- 
rechnen sich  zuweilen  nach  der  Polarisation,  obgleich  die  Probe,  augenscheinlich 
nicht  ganz  rein  ist,  100  oder  gar  mehr  als  100  Proc.  reiner  Zucker.  Diese  Eigen- 
schaft, höher  zu  polarisiren,  ist  nun  den  Melassen,  welche  von  den  oben  ge- 
nannten Zuckern  stammen,  in  noch  höherem  Mafse  zu  eigen,  ohne  dafs  bisher 
der  Grund  der  hohen  Polarisation  bekannt  gewesen  ist,  so  dafs  der  Name 
„Pluszucker"  für  die  hypothetische  Ursache  des  genannten  Urnstandes  gebräuch- 
lich ist.  Dieser  gesuchte  „Pluszucker"  ist  also  ganz  oder  vorwiegend  die  stärker 
als  Rohrzucker  drehende  Raffinose. 

Es  scheint,  dafs  die  Raffinose  ebenfalls  die  merkwürdige  Eigenschaft  zeigt, 
die  Krystallisation  des  Rohrzuckers  so  zu  beeintlussen,  dafs  die  Krystalle  sich 
auf  andere  Weise,  als  es  gewöhnlich  geschieht,  ausbilden,  so  dafs  sie  mehr 
in  die  Länge  gezogen  säulenartig  erscheinen. 

Untersuchung  einer  Salpetererde  aus  Turkestan. 

Im  Gebiete  des  Khanats  von  Chiwa  auf  dem  linken  Ufer  des  Amu-Darjas. 
südwestlich  vom  Fort  Nukus  ist  eine  Fläche  von  etwa  4f]km  mit  einer  Schicht 
Salpetererde  bedeckt,  welche  nach  N.  Ljubawin  (Journal  der  russischen  chemischen 
Gesellschaß.  1884  S.  617)  folgende  Zusammensetzung  hat : 

In  Wasser  lösliche  Bestandteile       .     .     27,89  Proc. 
In  Salzsäure  ..  .     .     17,14 

Kohlensäure 5,73 

Unlösliche  Bestandteile       48,42 

99,18 
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Der  in  Wasser  lösliche  Theil  enthielt: 

Salpetersaures  Kalium 5,52  Proc. 

Salpetersaures  Natrium 4,05 

Salpetersaures  Magnesium 1,04 

Chlornatrium 12,90 

Schwefelsaures  Calcium 3,25 

Schwefelsaures  Magnesium 0,66 

Gesammtmenge  der  Nitrate       ....  10,61 

Zur  Kenntnifs  des  Steinkoklentheeres. 

K.  E.  Schulze  (Liebig's  Annahv,  1885  Bd.  227  S.  143)  hat  das  sogen.  Grün- 
Öl,  welches  durch  Filtration  vom  Rohanthracen  gewonnen  wird,  unter  Druck- 
verminderung fractionirt.  Bei  80*'  ging  wesentlich  Wasser  über,  bis  1250  ein 
dünnflüssiges,  nach  Xylenolen  riechendes  Oel,  bis  1500  ein  ähnliches,  dick- 
flüssigeres Oel,  bis  2000  ein  rothes  Oel,  welches  Krystalle  aus  a.  und  ß-Na-phtol 
abschied. 

Beim  Erhitzen  der  Steinkohlen  entstehen  zunächst  Phenole.  Diese  Phenole 
spalten  theilweise  Wasser  ab  und  geben  so  Veranlassung  zur  Bildung  hoch- 
siedender Kohlenwasserstoffe;  theils  werden  dieselben  reducirt  und  ergeben 
niedrig  siedende  Kohlenwasserstoffe,  theils  werden  die  Molekühle  ganz  ge- 
spalten und  liefern  so  das  Leuchtgas,  theils  entgehen  sie,  sobald  ein  Gleich- 
gewichtszustand zwischen  den  verschiedenen  Reactionen  eingetreten  ist,  un- 
zersetzt  der  Einwirkung  der  hohen  Temperatur. 

Verfahren  zur  Herstellung  gelber  Azofarbstoffe. 

Nach  Angabe  der  Societe  anonyme  des  matteres  colorantes  de  St.  Denis  in 
Paris  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  29  991  vom  25.  März  1884)  entstehen  Azofarbstoffe, 
welche  Pflanzenfaser  echt  gelb  färben,  so  dafs  dieselbe  einem  Seifenbade  von 
60°  widerstehen  kann,  durch  die  Einwirkung  der  Para-  oder  der  Metadiazo- 
benzoesäure  auf  Diphenylamin  oder  Monobenzylanilin. 

Man  löst  z.  B.  5k  para-  oder  metaamidobenzoesaures  Natron  in  2001  Wasser, 
welchem  man  eine  Lösung  von  6k,6  33procentiges  Natriumnitrit  in  Wasser 
hinzufügt.  Alsdann  säuert  man  die  Mischung  mit  9k,4  Schwefelsäure  von 
530  B.  an,  welche  letztere  zuvor  mit  Wasser  verdünnt  wurde,  und  trägt  durch 
die  Hinzufügung  von  Eis  dafür  Sorge,  dafs  die  Temperatur  der  Mischung  stets 
unter  20°  bleibt.  Diese  Mischung  giefst  man  dann  auf  5k,3  Diphenylamin 
oder  Monobenzylanilin,  welche  in  1701  angesäuertem  Wasser  vertheilt  sind. 
Nach  Verlauf  von  5  bis  8  Tagen  ist  die  Reaction  beendet.  Der  gebildete,  in 
Wasser  unlösliche  Farbstoff  wird  durch  Filtriren  gesammelt,  dann  gewaschen 
und  getrocknet. 

Der  durch  die  Einwirkung  der  Metadiazobenzoesäure  auf  Diphenylamin 
oder  Monobenzylanilin  erhaltene  Farbstoff  ist  gelber  als  der  durch  Einwirkung 
der  Paradiazobenzoesäure  erhaltene;  letzterer  nähert  sich  mehr  dem  Orangegelb. 

Um  mit  diesen  Farbstoffen  z.  B.  auf  Baumwolle  schöne  gelbe  oder  orange- 
gelbe  Farben  zu  erzeugen,  wird  der  Farbstoff  mit  Stärkekleister  oder  Tragant- 
schleim verdickt  und  dann  mit  der  nöthigen  Menge  Soda,  Kali  oder  Ammoniak 
versetzt,  um  den  Säurefarbstoff  in  ein  Salz  umzuwandeln.  Man  kocht,  läfst 
wieder  erkalten  und  fügt  Essigsäure  im  Ueberschusse  hinzu.  Der  unlösliche 
Säurefarbstoff  wird  auf  diese  Weise  wieder  frei,  aber  in  einem  Zustande, 
welcher  für  seine  Fixirung  auf  Baumwolle  sehr  geeignet  ist.  Als  Beizmittel 
ist  essigsaures  Chromoxyd  am  vortheilhaftesten.  Nach  dem  Drucken  wird  ge- 
dämpft. Die  Farbe  erhält  erst  ihren  vollen  Glanz  in  einem  Seifenbade,  dessen 
Temperatur  bis  600  gesteigert  werden  kann.  Wenn  man  ein  Gelb  erhalten 
will,  welches  schon  nach  einfachem  Waschen  lebhaft  wird,  so  mufs  man  ein 
Aluminiumsalz  als  Beizmittel  verwenden.  Diese  gelben  Farbstoffe  mit  Chrom 
als  Beizmittel  vereinigen  sich  sehr  gut  mit  künstlichem  Alizarinroth. 


Verlag  der  J.  G.  Co tta' sehen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
Druck  von  Gebrüder  Kröner  in  Stuttgart. 
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Ueber  Neuerungen  an  Woolf  sehen  Dampfmaschinen. 

Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  28. 

Wenn  auch  die  Woolf  sehe  Dampfmaschine  mit  zwei  in  einer  Linie 
liegenden  Cylindern  und  nur  einer  Kurbel  als  Fabrikmaschine  zum  gröfsten 
Theile  von  der  sogen.  Receiver-Compoundmaschine  [  verdrängt  ist,  findet 
die  erstere  doch  überall  da,  wo  ihre  Vorzüge,  namentlich  ihre  gröfsere 
Einfachheit,  wesentlich  ins  Gewicht  fallen,  noch  eine  ausgedehnte  An- 
wendung. Dies  gilt  besonders  von  den  Dampfschiffen,  für  welche  die 
Woolf  sehe  Maschine,  stehend  angeordnet,  vielfach  gebaut  wird.  Der 
Uebelstand  der  grofsen  Länge  bezieh.  Höhe,  kommt  hier  nicht  in  Be- 
tracht, da  der  Raum  über  der  Maschine  doch  frei  bleiben  mufs,  während 
die  Bodenfläche  beschränkt  ist.  Der  Nachtheil,  dafs  der  Gang  der 
Woolf  sehen  Maschine  unter  sonst  gleichen  Umständen  nicht  so  gleich- 
förmig ist  wie  bei  einer  Compoundmaschine  mit  zwei  um  90°  versetzten 
Kurbeln,  wird  bei  grofsen  Dampfschiffen  dadurch  aufgehoben,  dafs  mau 
zwei  oder  drei  Woolf  sehe  Maschinen  mit  um  90°  bezieh.  120°  versetzten 
Kurbeln  neben  einander  stellt.  Ferner  wird  die  Woolf  sehe  Maschine 
bei  Kleindampfmaschinen,  z.  B.  bei  Locotnobüen,  nicht  selten  benutzt, 
um  eine  Expansion  in  zwei  Cylindern  mit  einer  möglichst  einfachen 
Construction  zu  erreichen.  Aber  auch  als  Betriebsmaschine  für  Spin- 
nereien, Papierfabriken  u.  s.  w.  wird  die  Woolf  sehe  Maschine  hier  und 
da  noch  ausgeführt  z.  B.  von  G.  K.  Stothert  und  Comp,  in  Bristol  mit 
Kolbenschiebern  an  beiden  Cylindern  und  mit  Corlifsbalken  (vgl.  Engineer, 
1883  Bd.  55  *  S.  441),  von  Worth,  Mackenzie  und  Comp,  in  Stockton-on- 
Tees  in  stehender  Anordnung  (daselbst  1884  Bd.  58  *  S.  351)  bezieh,  von 
Simpson  und  Comp,  in  Pimlico  in  gedrungener  liegender  Form  mit  Strahl- 
condensator  (daselbst  *  S.  463).  Die  nachstehend  aufgeführten  neueren 
Constructionen  sind  fast  sämmtlich,  wie  die  oben  genannten ,  englischen 
Ursprunges. 

Als  Beispiel  einer  sehr  gebräuchlichen  Anordnung  sind  in  Fig.  1 
Taf.  28  nach  dem  Genie  civil,  1883  Bd.  3  S.  358  zwei  Cylinder  der 
Maschine  des  grofsen  Postschiffes  „La  Normandie^  dargestellt,  welches 
die  französische  Compagnie  generale  transatlantique  vor  Kurzem  in  Eng- 
land hat  bauen  lassen.  Die  ganze  Maschinenanlage  besteht  aus  drei 
neben  einander  aufgestellten  Woolf  sehen  Maschinen,  welche  bei  einem 
im  April  1883  angestellten  Versuche  eine  indicirte  Höchstleistung  von 
6530e  ergaben.  Der  kleine  Cylinder  jeder  Maschine  hat  einen  Durch- 
messer von  0m,9,  der  grofse  einen  solchen  von  lm,9,  entsprechend  einem 
Inhaltsverhältnifs  von  1  : 4,5;   der  gemeinschaftliche  Hub   beträgt  lm,7. 


1  In  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure^  1885  S.  80  schlägt  Reuleaux 
dafür  die  Bezeichnung  „Verbund-Beikammer-Maschine"  vor,  S.  99  C.  B.  kurzweg 
„  Behältermaschine" . 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  10.  1885;!.  28 
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Mit  Dampfheizung  ist  nur  der  grofse  Cylinder  versehen;  der  kleine  ist 
mit  gewöhnlichem  Filz-  und  Holzmantel  umkleidet.  Die  beide  Kolben 
verbindende  Kolbenstange  ist  durch  zwei  Stopfbüchsen  geführt,  so  dafs 
ein  verhältnifsmäfsig  grofser  Raum  zwischen  den  beiden  Cylindern  er- 
forderlich ist.  Zur  Dampfvertheilung  dienen  zwei  auf  gemeinschaftlicher 
Stange  befestigte  Schieber,  die  in  gewöhnlicher  Weise  ihre  Bewegung 
von  einer  Coulisse  erhalten  und  deren  Gewicht  durch  den  Dampfdruck, 
welcher  auf  einen  am  Ende  der  Schieberstange  befestigten  kleinen  Kolben 
wirkt,  ausgeglichen  wird.  Der  kleine  Cylinder  ist  noch  mit  einem  in 
einer  Höhlung  des  Grundschiebers  steckenden  Meyer  sehen  Expansions- 
schieber  versehen,  welcher  mit  Hilfe  eines  nicht  gezeichneten  Räder- 
getriebes verstellt  wird.  Der  Grundschieber  ist  durch  einen  auf  den 
Rücken  aufgesetzten  Kolben  theilweise  entlastet.  Diese  Anordnung  der 
Cylinder  hat  den  grofsen  Uebelstand,  dafs  man,  um  den  grofsen  Kolben 
herausnehmen  zu  können,  den  kleinen  Cylinder  sammt  dem  Zwischen- 
stück, auf  dem  er  ruht,  abnehmen  mufs. 

Bei  einer  liegenden  Maschine,  welche  von  der  Reading  Iran  Works 
Company  im  J.  1882  in  Reading  ausgestellt  war,  ist  der  grofse  Cylinder 
an  das  Ende  gelegt  und,  wie  nach  Engineering ,  1882  Bd.  34  S.  27  aus 
Fig.  2  Taf.  28  ersichtlich,  der  innere  Deckel  desselben  aus  zwei  Theilen 
zusammengeschraubt.  Dies  ermöglicht,  den  Deckel  abzunehmen  und  den 
kleinen  Kolben  sammt  dem  hinteren  Deckel  des  kleinen  Cylinders  durch 
den  grofsen  Cylinder  hindurchzuziehen.  Der  Condensator  ist  bei  dieser 
Maschine,  um  Platz  zu  sparen,  vor  dem  Grundbette  der  Maschine  neben 
dem  Schwungrade  aufgestellt,  wodurch  allerdings  der  Weg  des  Dampfes 
vom  grofsen  Cylinder  bis  zum  Condensator  sehr  lang  wird.  Die  Luft- 
pumpe ist  schräg  gestellt  und  wird  direkt  durch  eine  an  die  Hauptkurbel 
angehängte  Gegenkurbel  getrieben. 

Die  Texttigur  1  zeigt  nach  dem  Engineer,  1884  Bd.  58  S.  351  eine 
von  Worth^  Mackenzie  und  Comp,  in  Stockton-on-Tees  getroffene  Anord- 
nung für  die  stehenden  Maschinen  kleinerer 
Dampfer.  Die  Cylinder  haben  317  bezieh.  508mm 
Durchmesser  (Inhaltsverhältnifs  =  1 :  2,6);  der 
Hub  beträgt  457mm.  Die  Verbindungsstange  der 
Kolben  ist  durch  eine  Bronzehülse  geführt,  welche 


Fig.  1. 


in   das  Zwischenstück  eingehängt  ist;    letzteres 
bildet  zugleich  die  einander  zugekehrten  Deckel 
beider  Cylinder.     Die  Dichtung  ist  mittels  nur 
einer  Stopfbüchse  bewirkt. 

H.  B.  Young  in  London  Wall  setzt  den  grofsen  Cylinder  unmittelbar 
auf  den  kleinen  und  legt  einen  hohlen  Zwischenboden  zwischen  beiden 
ein.  In  diesem  Zwischenboden  war  anfänglich  eine  gewöhnliche  Stopf- 
büchse eingesetzt,  welche  durch  ein  Mannloch  in  dem  vorspringenden 
Rande  des  grofsen  Cylinders  zugänglich  war.    Bei  der  in  Fig.  3  Taf.  28 
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nach  Engineering,  1882  Bd.  34  S.  278  abgebildeten  neueren  Construction 
ist  die  Kolbenstange  zwischen  den  beiden  Kolben  von  einem  Rohre  um- 
geben, welches  mittels  Metallringen  abgedichtet  wird.  In  das  Rohr  kann 
auch  behufs  innerer  Heizung  Dampf  eingelassen  werden.  Dadurch,  dafs 
hierbei  die  obere  Fläche  des  kleinen  Kolbens  in  stärkerem  Mafse  ver- 
kleinert ist  als  die  untere  Fläche  des  grofsen  Kolbens  und  in  Folge 
dessen  der  Dampfdruck  nach  oben  wesentlich  gröfser  ausfällt  als  der 
nach  unten,  soll  zugleich  die  Wirkung  des  Eigengewichtes  der  auf-  und 
abgehenden  Massen  ausgeglichen  werden.  Es  ist  dies  um  so  notwen- 
diger, als  bei  diesen  Maschinen  mit  oben  stehenden  Cy lindern  wegen 
der  verhältuifsmäfsig  kurzen  Schubstangen  die  obere  Kolbenseite  eine 
bedeutend  gröfsere  Füllung  erhält  als  die  untere,  wenn  der  Dampf- 
abschlufs  bei  genau  entgegengesetzten  Kurbelstellungen  erfolgt.  Bei 
Anwendung  von  Schiebersteuerungen  kann  man  bekanntlich  am  ein- 
fachsten einen  nahezu  gleichmäfsigen  Antrieb  für  Auf-  und  Niedergan°- 
durch  ungleiche  Deckungen  der  Schieber  erreichen,  welche  in  der  Regel 
ja  auch  benutzt  werden. 

Bei  der  in  Fig.  4  Taf.  28  nach  Engineering,  1882  Bd.  34  S.  83  ab- 
gebildeten Anordnung  nach  Kingdons  Patent,  welche  von  Simpson  und 
Denison  in  Dartmouth  für  kleine  Dampfschiffe  benutzt  wird,  sind  die  beiden 
Cylinder  in  einem  Stücke  gegossen.  Die  Verbindungsstange  der  Kolben 
ist  nach  Art  eines  Kammzapfens  auf  ihrer  ganzen  Länge  mit  Ringnuthen 
versehen  und  geht  ohne  weitere  Dichtung  durch  eine  möglichst  gut 
passende  Bohrung  des  eingesetzten  Zwischenbodens.  Der  durch  die  hier 
vorhandene  Undichtigkeit  verursachte  Verlust  kann  nicht  bedeutend  sein. 
Gehen  nämlich  die  Kolben  abwärts,  so  ist  ein  Verlust  überhaupt  nicht 
möglich,  die  Dampfspannung  ist  zu  beiden  Seiten  des  Zwischenbodens 
ungefähr  gleich  und  die  getroffene  Einrichtung  hat  nur  zur  Folge,  dafs 
ein  kleiner  Theil  des  Dampfes  statt  auf  dem  gewöhnlichen  Wege  durch 
die  Ringnuthen  aus  dem  kleinen  in  den  grofsen  Cylinder  befördert  wird ; 
gehen  aber  die  Kolben  aufwärts,  so  wird  der  nach  unten  dringende, 
stärker  gespannte  Dampf  von  der  aufsteigenden  Kolbenstange  zum  grofsen 
Theile  wieder  nach  oben  gerissen.  Nur  in  der  Nähe  der  Endstellungen 
der  Kolben  wird  die  unmittelbar  nach  unten  überströmende  Dampfmenge 
etwas  bedeutender  sein.  Beide  Cylinder  werden  in  bekannter  Weise 
durch  einen  gemeinschaftlichen  Schieber  gesteuert.  Die  Durchmesser 
derselben  betragen  76  bezieh.  184mni,  der  Hub  165mm  (Cylinderverhält- 
nifs  =  1  :  5,9). 

In  Fig.  5  Taf.  28  sind  nach  Engineering,  1883  Bd.  36  S.  540  die 
Cylinder  einer  Maschinenconstruetion  dargestellt,  welche  von  Scott  und 
Comp,  in  Greenock  u.  a.  für  die  Dampfer  Teucer,  Orestes,  Laertes,  Cyclops 
und  Bellerophon  ausgeführt  wurde.  Jede  dieser  Maschinen  hat  nur  ein 
Cylinderpaar  und  ist  zur  Ausgleichung  des  Ganges  mit  einem  Schwung- 
rade versehen.     Die  Cylinder  des  Teucer  haben   0m,622   bezieh.  lm,422 
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Fig.  3. 


Durchmesser  und  lm,295  Hub  (Cylinderverhältnifs  =  1  :  5,2).  Beide 
Cylinder,  von  denen  keiner  mit  Dampfmantel  versehen  ist,  sind  voll- 
ständig gegen  einander  abgeschlossen.  Die  Kolbenstange  des  kleinen 
Cylinders  ist  nach  oben  geführt  und  durch  ein  Querhaupt  und  zwei  dicht 
Fi„  2  neben  dem  Cylinder  herabgehende  Stangen  mit 

dem  Kolben  des  grofsen  Cylinders  verbunden, 
während  die  Kolbenstange  des  letzteren  wie 
gewöhnlich  nach  abwärts  geht.  An  die  Stelle 
der  einen  inneren  Stopfbüchse  treten  hier  aller- 
dings drei  Stopfbüchsen;  doch  sind  diese  bequem 
zugänglich  und  nach  oben  gerichtet.  Sämmt- 
liche  Stopfbüchsen  haben  doppelte  Einsätze 
und  Packungen,  wie  in  Textfig.  2  und  3  ver- 
anschaulicht ist;  dieselben  zeigen  eine  der  obe- 
ren und  die  untere  Stopfbüchse  des  Nieder- 
druckcylinders.  Für  die  Steuerung  ist  am 
kleinen  Cylinder  ein  Kolbenschieber,  am  grofsen  Cylinder  ein  gewöhn- 
licher Flachschieber  benutzt.  In  Fig.  6  Taf.  28  ist  noch  die  Anordnung 
der  Sicherheitsventile  des  kleinen  Cylinders  angegeben,  welche  nöthigen- 
falls   das  niedergeschlagene  Wasser  entweichen  lassen. 

Die  in  Fig  7  bis  9  Taf.  28  abgebildete  amerikanische  Maschine  von 
J.  R.  Wells  in  Brooklyn  (*D.  R.  P.  Nr.  26410  vom  5.  Juni  1883)  unter- 
scheidet sich  von  den  übrigen  hier  besprochenen  Maschinen  dadurch, 
dafs  der  grofse  Kolben  auf  zwei  Kurbeln  wirkt,  welche  der  Kurbel  des 
kleinen  Kolbens  gerade  gegenüber  stehen.  Da  bei  solchen  Maschinen 
mit  um  180°  versetzten  Kurbeln  auch  Hubanfang  und  Ende  in  beiden 
Cylindern  zusammenfallen  und  der  Dampf  direkt  aus  dem  kleinen  Cylinder 
in  den  grofsen  überströmt,  werden  sie  wohl  passend  auch  zu  den  sogen. 
"Woolf  sehen  Maschinen  gerechnet. 

Der  leitende  Gedanke  bei  der  Construction  der  JF<?//s"schen  Maschine 
war,  die  auf-  und  abschwingenden  Massen  möglichst  vollständig  auszu- 
gleichen, um  eine  hohe  Umlaufzahl  zu  ermöglichen.  Der  grofse  Cylinder 
steht  über  dem  kleinen  und  ist  mit  diesem  und  der  Zwischenwand  in 
einem  Stücke  gegossen;  seine  Verlängerung  nach  unten  bildet  einen 
Mantel  für  den  kleinen  Cylinder.  Die  beiden  Stangen  des  grofsen  Kol- 
bens gehen  möglichst  nahe  am  kleinen  Cylinder  vorbei  durch  ein- 
gegossene Röhren,  welche  die  Stangen  namentlich  oben  eng  umschliefsen 
müssen,  damit  diese  Höhlungen  nicht  als  schädliche  Räume  wirken. 
Die  Stopfbüchsen  für  die  drei  Stangen  betinden  sich  im  unteren  Deckel 
neben  einander.  Das  Gewicht  des  grofsen  Kolbens  sammt  zugehörigen 
schwingenden  Theilen  soll  möglichst  gleich  dem  Gewichte  der  ent- 
sprechenden Theile  des  kleinen  Cylinders  gemacht  werden.  Dadurch, 
dafs  hier  die  Drucke  auf  die  beiden  Kolben  und  die  Cylinderdeckel 
immer  entgegengesetzt   gerichtet   und   die   schwingenden  Massen   in  ge- 
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nannter  Weise  ausgeglichen  sind,  wird  in  der  That  ein  erheblicher  Vor- 
theil  erzielt.  Die  Welle  wird  durch  den  Kurbeldruck  nicht  auf  Biegung 
beansprucht,  die  Reibung  in  den  Lagern  nahezu  auf  die  vom  Eigen- 
gewichte herrührende  beschränkt  und  die  Inanspruchnahme  des  Ge- 
stelles sehr  vermindert,  so  dafs  dasselbe  verhältnifsmäfsig  schwach  gebaut 
sein  darf,  ohne  dafs  Erschütterungen  bei  schnellem  Gange  zu  befürch- 
ten sind  u.  s.  w. 

Zur  Steuerung  sind  bei  beiden  Cjlindern  Kolbenschieber  (vgl.  Fig.  9) 
benutzt,  welche  ihre  Bewegung  von  einer  Stephenson sehen  Coulisse  aus 
erhalten.  Der  Gleitklotz  steht  unmittelbar  mit  der  Schieberstange  des 
kleinen  Cy linders  und  durch  einen  Hebel  D  mit  der  des  grofsen  Cy  linders 
in  Verbindung.  Durch  Umstellung  der  Coulisse  wird  also  die  Dampf- 
vertheilung  gleichzeitig  in  beiden  Cylindern  und  zwar  in  gleichen  Ver- 
hältnissen geändert. 

Für  kleine,  schnell  laufende  Maschinen  erscheint  die  in  Fig.  17  Taf.  28 
nach  dem  7ron,  1883  Bd.  22  S.  3  abgebildete  Construction  von  A.  Shanks 
und  Sohn  in  Arbroath  wegen  der  gedrungenen  steifen  Form  sehr  empfeh- 
lenswerth.  Die  beiden  Cylinder  sind,  einander  gegenüber  stehend,  an 
ein  hohles,  die  Kurbelwelle  umschliefsendes  Gestell  angebolzt  und  die 
beiden  Kolben  mit  einer  gemeinscbaftlichen  Kurbelschleife  verbunden. 
An  das  obere  Ende  der  letzteren  ist  zugleich  der  Plunger  der  Speise- 
pumpe angeschraubt.  Zur  Steuerung  dienen  gewöhnliche,  von  Exeentern 
bewegte  Schieber.  Ein  auf  dem  kleinen  Cylinder  befestigter,  auf  ein 
Drosselventil  wirkender  Regulator  mit  wagerechter  Spindel  regelt  den 
Gang  der  Maschine.  Für  gewöhnliche  Fälle  soll  keine  Condensation  be- 
nutzt werden-  doch  ist  das  Bett  so  eingerichtet,  dafs  in  der  Höhlung 
desselben  unter  dem  grofsen  Cylinder  ein  Condensator  mit  Luftpumpe 
u.  s.  w.  angebracht  werden  kann.  Die  ganze  Anordnung  ist  von  Shanks 
namentlich  mit  Rücksicht  auf  bequemen  Versandt  und  auf  Verwendbar- 
keit in  der  Landwirthschaft  und  in  Colonien  entworfen  worden. 

Den  Uebergang  zu  den  einfach  wirkenden  Woolf  sehen  Maschinen 
bildet  die  in  Fig.  16  Taf.  28  nach  Engineering,  1882  Bd.  31  S.  32  ab- 
gebildete Cylinder- Anordnung,  welche  von  Burrell  und  Söhne  in  Thetford 
bei  Strafsenlocomotiven  und  Locomobilen  in  Anwendung  gebracht  wird. 
Die  Cylinder  sind  durch  einen  hohlen  Zwischendeckel  von  einander  ge- 
trennt, in  welchem  die  Kolbenstange  mittels  aus  Kupferdrahtgaze  her- 
gestellter Ringe  von  quadratischem  Querschnitt  abgedichtet  ist.  Die 
Kolben  sind  mit  Ramsbottom  sehen  Ringen  gelidert.  Der  grofse  Kolben 
erhält  nur  auf  einer  Seite  Dampf;  andererseits  wird  unmittelbar  die 
Schubstange  angehängt,  welche  in  einem  Schlitze  des  vorderen  Deckels 
den  nöthigen  Spielraum  findet.  Beide  Cylinder  haben  Dampfmäntel  L. 
Der  Schieber  bildet  einen  c  -förmigen  Kanal  F,  so  dafs  der  Raum  A  fin- 
den im  Schieberkasten  befindlichen  frischen  Dampf  offen  ist.  Gehen 
die  Kolben  einwärts  (von  rechts  nach  links),  so  strömt  frischer  Dampf 
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aus  A  durch  B  auf  die  rechte  Seite  des  kleinen  Kolbens,  während  der 
links  von  beiden  Kolben  befindliche  Dampf  durch  C  und  D  und  den 
Schieberkanal  F  in  den  Ausströmkanal  E  gelangt.  Beim  Rückgange  (von 
links  nach  rechts)  ist,  wie  gezeichnet,  der  Kanal  B  durch  F  sowohl 
mit  Z>,  wie  mit  C  in  Verbindung,  so  dafs  der  rechts  vom  kleinen  Kolben 
befindliche  Dampf  expandirend  theils  auf  die  andere  Seite  des  kleinen 
Kolbens,  theils  in  den  grofsen  Cylinder  tritt.  Der  Druck  ist  also  dann 
auf  beiden  Seiten  des  kleinen  Kolbens  nahezu  gleich,  so  dafs  auch  der 
kleine  Cylinder  eigentlich  nur  einfach  wirkend  ist. 

Ob  hier  noch  ein  Vortheil  durch  die  Expansion  in  zwei  Cylindern 
erzielt  wird,  erscheint  mindestens  fraglich,  da  doch  der  gröfste  Theil 
der  Wand  des  kleinen  Cylinders  dem  ganzen  Temperaturfalle  ausgesetzt 
ist  und  die  vergröfserte  Kühlfläche  wie  die  unzugängliche  Stopfbüchse 
auch  Verluste  bedingen.  Wahrscheinlich  würde  eine  gröfsere  Leistung 
erreicht,  wenn  der  grofse  Cylinder  ganz  fortgelassen  und  die  einseitige 
Füllung  des  etwas  vergröfserten  Hochdruckcylinders  auf  beide  Seiten 
vertheilt  würde.  Wenn  Burrell  mit  den  nach  diesem  S}7steme  gebauten 
Locomobilen  mit  7e-Kesseln  dieselbe  Leistung  als  mit  seinen  früheren 
Locomobilen  mit  einem  Cylinder,  welche  10e-Kessel  hatten,  erzielen  und 
dabei  noch  30  Proc.  Kohlen  sparen  will,  so  kann  dies  dadurch  erklärt 
werden,  dafs  in  den  früheren  Locomobilen  der  Dampf  sehr  schlecht  aus- 
genutzt wurde. 

Zweckmäfsiger  als  die  vorige  erscheint  die  von  Garrett  und  Söhne 
in  Leiston  für  kleine  Locomobilen  benutzte  Anordnung,  welche  in  Fig.  13 
bis  15  Taf.  28  nach  Engineering,  1881  Bd.  32  S.  60  dargestellt  ist.  Beide 
Cylinder  sind  in  einem  Stücke  gegossen,  mit  Dampfmänteln  b  versehen  und 
erhalten  beide  nur  an  den  äufseren  Enden  Dampf,  wie  bei  der  Maschine 
von  Sims  (vgl.  1848  109  *  263).  Der  Kesseldampf  gelangt  durch  den 
Absperrschieber  d  (Fig.  13)  und  die  vom  Regulator  bewegte  Drossel- 
klappe a  in  den  Schieberkasten  des  kleinen  Cylinders  A  und  durch  einen 
einseitigen  Tnc/fschen  Kanalschieber  D  mit  Doppeleinströmung  in  den 
Cjdinder  A  selbst,  dann  durch  die  Schieberhöhlung'  und  den  Kanal  c  in 
den  grofsen  Cylinder  und  endlich  durch  einen  besonderen  Auslafs- 
schieber  jE1,  welcher  die  Compression  im  grofsen  Cylinder  zu  ändern  ge- 
stattet, in  den  Ausströmkanal.  Ob  der 
Raum  zwischen  den  beiden  Kolben, 
welcher  beim  Gange  der  Maschine  ab- 
wechselnd vergTöfsert  und  verkleinert 
wird,  mit  der  freien  Luft  in  Verbindung 
stehen  soll,  ist  nicht  angegeben.  In 
Textfigur  4  sind  ein  paar  Diagramme 
gezeichnet,  welche  an  einer  Maschine 
mit  203  bezieh.  381mui  Cylinderdurch- 
messer  und  254mni  Hub  (Cylinderverhält- 
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uifs  =  1 :  3,5)  bei  187  Umdrehungen  und  6at,7  Kesselspannung  gewonnen 
wurden.  Aus  den  Diagrammen  wurde  eine  Leistung  von  22e,2  berechnet, 
während  sich  an  der  Bremse  I8e,2  ergaben.  Ein  Uebelstand  dieser  An- 
ordnung ist,  dafs  der  schädliche  Raum  für  den  Niederdruckcylinder  sehr 
gvofs  ausfällt. 

In  ähnlicher  Weise  wie  die  vorige  Maschine  wirkt  auch  die  in 
Fig.  10  und  11  Taf.  28  abgebildete  Maschine  von  E.  D.  Farcot  in  Paris 
(*D.  R.  P.  Nr.  20771  vom  5.  Mai  1882).  Dieselbe  ist  aufrecht  angeordnet, 
der  grofse  Cylinder  über  dem  kleinen  stehend.  Nur  ersterer  ist  von 
einem  Dampfmantel  umgeben,  in  welchen  der  frische  Dampf  oben  ein- 
strömt und  aus  dem  derselbe  unten  in  den  Schieberkasten  eintritt.  Beide 
Cylinder  werden  durch  einen  gemeinsamen  Schieber  gesteuert.  Das  Neue 
an  der  Maschine  ist,  dafs  der  Raum  zwischen  den  beiden  Kolben  mit 
dem  abgeschlossenen  Hohlräume  des  Gestelles  /?,  durch  welchen  auch 
der  Abdampf  geleitet  wird,  in  freier  Verbindung  steht,  so  dafs  die  Druck- 
änderung an  dieser  Stelle  verschwindend  klein  wird.  Wenn  jener 
Zwischenraum  abgeschlossen  ist  und  in  Folge  dessen  beim  Niedergange 
der  Kolben  eine  erhebliche  Compression  der  eingeschlossenen  Luft  bezieh, 
des  eingeschlossenen  Dampfes  auftritt,  so  kann  ein  Verlust  nur  dadurch  ent- 
stehen, dafs  die  bei  der  Compression  an  die  Wandungen  abgegebene  Wärme 
bei   der   folgenden  Expansion   nicht  vollständig   wiedergewonnen  wird. 

Bei  grofsen  derartigen  Maschinen  wendet  Farcot  seinen  bekannten 
Schleppschieber  an.  Bei  einer  anderen,  für  Pumpen,  Schleudertrommeln, 
Flügelgebläse  u.  dgl.  bestimmten  Anordnung  ist  das  Gestell  einseitig 
ausgeführt.  Für  kleine  Leistungen  wird  die  Maschine  auch  liegend  ge- 
baut (vgl.  Annales  industrielles,  1883  Bd.  2  S.  568). 

In  Fig.  12  Taf.  28  ist  schliefslich  noch  nach  dem  Engineer,  1881 
Bd.  52  S.  483  eine  kleine  Maschine  von  Lane  und  Beynolds  in  London 
abgebildet,  bei  welcher  wie  bei  der  Maschine  von  Vallet  (vgl.  1879  232 
*  6)  beide  Cylinder  zu  einem  verschmolzen  sind  und  zugleich  die  eine 
Kolbenseite  durch  Erweiterung  der  Kolbenstange  auf  eine  schmale  Ring- 
fläche vermindert  ist.  Die  Dampfvertheilung  wird  durch  einen  Schieber 
besorgt.  Die  Anordnung  ist  sehr  einfach;  doch  wird  auch  hier  durch  Ver- 
theilung  der  Expansion  auf  zwei  verschiedene  Räume  kaum  ein  nennens- 
werther  Vortheil  erzielt  werden  können.  Auch  wird  eine  genügende 
Abdichtung-  der  erweiterten  Kolbenstange  Schwierigkeiten  machen. 


Neuere  Graskraftmaschinen  mit  mehreren  Kolben  in  dem- 
selben Cylinder. 

Patentklasse  46.    Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  29. 
Die  Verwendung  von  zwei  Kolben  in  demselben  Cylinder  ist  mehr- 
fach für  Gasmaschinen  vorgeschlagen  und  ausgeführt  worden.    Das  Ge- 
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menge  wird  in  diesen  Fällen  zwischen  den  beiden  Kolben,  deren  Stangen 
nach  beiden  Cylinderenden  hinausragen  und  hier  in  geeigneter  Weise 
mit  einander  bezieh,  mit  der  Arbeitswelle  gekuppelt  sind,  angesaugt 
bezieh,  verdichtet  und  dann  derart  entzündet,  dafs  beide  Kolben  unter 
Arbeitsverrichtung  aus  einander  getrieben  werden  (vgl.  Gilles  1877  225 
*322.  Fwn/c,  Kindermann  bezieh.  Hannoversche  Maschinenbau- Actiengesell- 
schaft  1883  247  *  102).  Ferner  wurde  von  der  Deutzer  Gasmotoren- Fabrik 
(1883  247  "104)  ein  zweiter  Kolben  neben  dem  Arbeitskolben  im  Cylinder 
verwendet,  um  die  Verbrenuungsrückstände  gründlich  auszufegen  und 
ein  neues  Gemenge  anzusaugen.  Neuerdings  ist  nun  die  Verwendung 
von  zwei  und  mehr  Kolben  in  demselben  Cylinder  wesentlich  zur  Er- 
reichung des  letzteren  Zweckes  mehrfach  vorgeschlagen  worden.  In 
erster  Linie  scheint  es  darauf  angekommen  zu  sein,  die  Verbrennungs- 
rückstände aus  dem  Cylinder  zu  schaffen,  um  dann  ein  möglichst  gleich- 
förmiges Luft-  und  Gasgemisch  zur  Verbrennung  zu  bringen.  Ob  dies 
angestrebt  wird,  weil  die  Ueberzeugung  vorhanden  ist,  dafs  ein  solches 
plötzlich  verbrennendes  Gemisch  besser  wirkt  als  ein  mit  indifferenten 
Gasen  gemäfs  dem  Deutzer  Patente  Nr.  532  (vgl.  1878  230  *  292.  1883 
247  *  97)  gemischtes,  langsamer  verbrennendes  Gemenge,  oder  ob  nur 
nach  Constructionen  gestrebt  wird,  welche  nicht  nach  dem  in  Nr.  532 
geschützten  Arbeitsverfahren  arbeiten,  also  nicht  unter  den  weitgehenden 
Schutz  dieses  Patentes  fallen,  sei  dahin  gestellt. 

Nach  dem  Vorschlage  von  M.  Hecking  in  Dortmund  (";;"D.  R.  P. 
Nr.  24556  vom  27.  December  1882)  wird  neben  dem  Arbeitskolben  ein 
Hilfskolben  benutzt,  welcher  das  explosive  Gemenge  zwischen  sich  und 
dem  Arbeitskolben  einsaugt,  verdichtet  und  nach  erfolgter  Entzündung 
hinter  den  Arbeitskolben  schiebt. 

Der  Kolben  k[  (Fig.  1  bis  3  Tai'.  29)  ist  durch  die  Pleuelstange  mit  der 
einfach  gekröpften  Hauptwelle  verbunden;  der  eigentliche  Treibkolben  fc2, 
dessen  Kolbenstange  durch  die  zu  diesem  Zwecke  durchbohrte  Kolbenstange 
des  anderen  Kolbens  hindurchtritt,  ist  in  seiner  Bewegung  zwischen  fy  und 
dem  Cylinderboden  durch  die  auf  seiner  Kolbenstange  befindlichen  Stellringe  j^. 
po,  welche  an  den  auf  dem  Maschinenrahmen  befestigten  Nocken«  anstofsen, 
begrenzt. 

Die  Wirkungsweise  ist  nun  derartig,  dafs  der  durch  die  Explosion  des 
Gemisches  gegen  den  Kolben  k^  angedrückte  Kolben  /r2  vor  Ende  des  Hubes 
durch  Anstofsen  an  den  Nocken  n  (Fig.  2)  festgehalten  wird,  während  k±  seinen 
Hub  vollendet.  Der  dadurch  zwischen  AA  und  &2  (ßig-  1)  entstehende  luft- 
verdünnte Raum  bewirkt  das  Ansaugen  von  Luft  und  Gas  durch  die  Oeff- 
nung  s,  vor  welcher  entweder  ein  Rückschlagventil  angebracht  wird,  oder 
welche  mittels  Hahn  bezieh.  Schieber  von  der  Hauptwelle  aus  rechtzeitig  ge- 
öffnet und  wieder  geschlossen  wird.  Beim  Rückhube  wird  das  so  angesaugte 
Gemenge  zwischen  beiden  Kolben  mitgenommen.  Um  während  dieser  Zeit 
ein  Zurückbleiben  des  Kolbens  Zr2  in  Folge  seiner  Reibung  an  der  Cylinder- 
wandung  zu  verhüten,  kann  die  in  den  Fig.  1  bis  3  angedeutete  Einrichtung 
getroffen  werden.  Der  an  der  zu  /q  gehörigen  Kolbenstange  befestigte  Winkei- 
hebel  A4  hat  an  einem  Ende  eine  Klinke,  welche  in  der  Stellung  Fig.  1  den 
Kolben  /c2  festhält  und  erst  nach  vollendetem  Rückhube  ansgelöst  wird.  Sobald 
diese  Auslösung  erfolgt  ist,  wird  der  Kanal  »,  welcher  den  zwischen  beiden 
Kolben  bleibenden  Raum   mit   der  anderen  Seite  des  Kolbens  fc,  (Fig.  3)  ver- 
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bindet .  durch  Hahn-  oder  Schiebersteuerung  geöffnet.  Gleichzeitig  wird  der 
Kolben  &2  durch  die  von  der  Hauptwelle  aus  mittels  Excenter  bewegte  Hebel- 
vorrichtung Äj,  A2,  A3  wieder  ein  Stück  vorgezogen,  so  dafs  ein  Theil  des  Ge- 
menges auf  die  andere  Seite  des  Kolbens  übertreten  kann. 

Hierauf  findet  die  Zündung  statt ;  die  Explosion  treibt  den  Kolben  /r2  vor- 
wärts und  der  zwischen  fcj  und  /^  verbliebene  Rest  des  brennbaren  Gemisches 
tritt  allmählich  vollends  durch  v  über  und  gelangt  zur  Verbrennung.  Der 
Kanal  v  hat  mehrere  Verbindungen  mit  dem  Cylinder,  damit  bei  der  Vor- 
wärtsbewegung der  Kolben  auch  dann  noch  Gemisch  übertreten  kann,  wenn  A-> 
die  erste  Oeffnung  überschritten  hat.  Die  zwischen  ky  und  fcj  eingeschlossenen 
Gase  bilden  namentlich  zu  Anfang  der  Verbrennung  ein  federndes  Kissen, 
wodurch  die  Stofswirkung  auf  die  mit  dem  Kolben  verbundenen  Arbeitstheile 
verringert  werden  soll. 

Die  mitgetheilte  Arbeitsweise  hat  Heeking  (Zusatz  *D.  R.  P.  Nr.  28180 
vom  11.  Januar  1884)  nach  Fig.  4  Taf.  29  abgeändert. 

Das  Gemenge  wird  vor  Beendigung  des  Arbeitsausschubes  durch  Stutzen  * 
angesaugt,  indem  der  Kolben  /r2  durch  Anstofsen  des  Stellringes  h  an  den 
Xocken  p  mitgenommen  wird.  Der  Verbindungskanal  v  wird  während  dieser 
Zeit  geschlossen  gehalten.  Sobald  ky  seinen  Rückhub  vollendet  hat,  empfängt 
die  Kolbenstange  des  Kolbens  &2  von  der  Kurbelwelle  aus  mittels  Excenter  o.  dgl. 
einen  Anstofs  nach  dem  Cylinderboden  zu  unter  gleichzeitiger  Oeffnung  des 
Verbindungsweges  v  und  bei  a  tritt  eine  geeignete  Zündvorrichtung  in  Thätig- 
keit,  worauf  der  Arbeitsausschub  erfolgt. 

Anstatt  den  Kolben  &2  behufs  Einleitung  der  Verbrennung  von  der  Haupt- 
welle aus  zu  bewegen,  kann  eine  Feder  /  eingeschaltet  werden,  welche  beim 
Ansaugen  des  Gemisches  gespannt  wird.  Diese  Spannung  hält  während  des 
Rückhubes  an,  da  ein  Entweichen  der  angesaugten  Gase  erst  nach  Oeffnen  des 
Verbindungsweges  v  geschehen  kann;  letzteres  geschieht,  sobald  die  Zündung 
stattfinden  soll. 

In  gleicher  Weise,  wie  eben  beschrieben,  wirken  die  beiden  Kolben 
derjenigen  Maschine,  welche  von  der  BulCs  Power  Company  Limited  in 
Liverpool   (*D.  R.  P.  Nr.  29  709  vom  10.  Februar  1884)  angegeben  ist. 

Das  Gemisch  wird  hier  nicht  durch  einen  Kanal  (V),  sondern  durch  selbst- 
schliefsende  Ventile,  welche  in  dem  Hilfskolben  in  bekannter  Weise  vorgesehen 
sind,  zwischen  beide  Kolben  gebracht. 

Die  Entzündung  findet  in  der  Stellung  Fig.  6  Taf.  29  durch  das  Zünd- 
ventil P  statt.  Wenn  der  Arbeitskolben  B  (Fig.  7)  dann  über  die  Auspuff- 
Öffnung  a3  vorgetrieben  ist,  wird  der  Hilfskolben  D  durch  eine  auf  der  Trieb- 
welle sitzende  Curvenscheibe  E,  Ey  und  Gestänge  G,  Gj,  G2,  Dy  vorbewegt,  um 
die  Rückstände  durch  die  Oeffnung  o3  auszutreiben.  Gleichzeitig  saugt  der 
Kolben  D  hinter  sich  ein  frisches  Gemenge  in  den  Cylinder,  um  dasselbe  beim 
Rückschube.  welcher  zunächst  durch  den  Kolben  B  und  dann  durch  das  Ge- 
stänge erfolgt,  zu  verdichten  und  durch  die  selbstthätigen  Ventile  d\  in  den 
Explosionsraum  zwischen  beide  Kolben  zu  drängen.  Die  Ventile  d[  werden 
durch  den  Rückschlag  der  Explosion  geschlossen. 

Die  Patentschrift  weist  noch  auf  einige  bemerkenswertke  Neuerungen  hin. 
So  ist  neben  der  Kühlung  des  Cylinders  in  eigenartigerweise  auch  eine  Küh- 
lung der  Kolben  und  Kolbenstangen  vorgesehen.  Das  Kühlwasser  für  den 
Cylinder  kreist  in  dem  Räume,  welcher  durch  die  mittels  Rippen  a(  an  die 
innere  Cylinderwandung  A  angeschlossene  Ausfütterung  a  gebildet  wird.  Ge- 
künstelter sind  die  Kühlkanäle  für  Kolben  und  Kolbenstangen.  Der  Kolben  B 
ist  mit  seinem  Kreuzkopfe  B^  aus  einem  Stücke  gefertigt,  in  welchem  die  Kanäle  B> 
angebracht  sind.  Der  ebenfalls  hohle  Hilfskolben  D  steht  mit  diesem  Kanäle  ß> 
durch  das  Rohr  d  in  Verbindung,  welches  in  dem  Kolben  B  abgedichtet  sein 
mufs.  Den  Umlauf  des  Wassers  bewirkt  die  Pumpe  c,  welche  je  einen  Kolben  b 
bezieh,  by  für  den  Hin-  und  Hergang  des  Wassers  besitzt.  Es  ist  zu  beachten, 
dafs  beide  Kolben  B  und  D  am  Umfange  durchbrochen  sind,  damit  auch  die 
Cylinderwandung  a  von  dieser  Seite  gekühlt  bezieh,  wohl  auch  geschmiert  wird. 


414      Gaskraftmaschinen  mit  mehreren  Kolben  in  demselben  Cylinder. 


Das  Gaszuleitungsventil  bei  J  (vgl.  Fig.  6,  8  und  9)  wird  durch  ein  auf  der 
Welle  L  sitzendes  Excenter  K  geöffnet  und  geschlossen.  L  wird  durch  ein 
Vorgelege  von  der  Triebwelle  gedreht.  Ein  Kugelregulator,  welcher  durch 
Kegelräder  von  der  Welle  L  gedreht  wird,  stellt  das  Ventil  J  derart,  dafs  es 
geschlossen  bleibt,  wenn  die  Maschine  zu  schnell  läuft.  Mit  dem  Regulator 
steht  nämlich  durch  einen  Hebel  die  um  die  Welle  L  liegende  Hülse  L2  in 
Verbindung,  welche  durch  einen  Arm  x  den  zwischen  zwei  Schiebern  n,  »3[ 
liegenden  Block  /  hebt  oder  senkt.  Von  diesen  beiden  Schiebern  wird  n  von 
dem  auf  L  sitzenden  Excenter  K  hin-  und  hergeschoben,  um  diese  Bewegung 
durch  den  Block  l  dem  Schieber  n  zu  übermitteln,  welcher  durch  das  Gelenk  j 
das  Gasventil  J  öffnet  oder  schliefst.  Wird  der  Block  /  bei  beschleunigtem 
Gange  der  Maschine  von  dem  Regulator  durch  die  Hülse  L2  gehoben,  so  ist 
die  Verbindung  zwischen  den  Schiebern  n  und  n^  unterbrochen,  so  dafs  letzterer 
der  Bewegung  des  Schiebers  n  nicht  mehr  folgen  und  deshalb  auch  das  Gas- 
ventil nicht  mehr  öffnen  kann,  bis  bei  normaler  Geschwindigkeit  der  Block  / 
sich  wieder  zwischen  beide  Schieber  legt.  Eine  Feder  jj  schliefst  das  Ventil  J 
selbstthätig. 

Drei  Kolben  in  demselben  Cylinder  verlangt  die  Construction  von 
W.  E.  Haie  in  Chicago  (*D.  R.  P.  Nr.  27685  vom  1.  Mai  1883).  Der 
Arbeitskolben  befindet  sich  hinter  beiden  Hilfskolben.  Zwischen  den 
beiden  Hilfskolben  wird  Luft  angesaugt,  welche  einestheils  zur  Aus- 
fegung der  Verbrennungsrückstände  aus  dem  Cylinder,  anderen theils 
zur  Bildung  des  Gemenges  benutzt  wird,  zu  welchem  Zwecke  die  Luft 
in  den  Füllungsraum  hinter  dem  Arbeitskolben  gedrückt  wird. 

Auf  der  Kolbenstange  a  (Fig.  5  Taf.  29)  des  Arbeitskolbens  B  sitzt  der 
Tauchkolben  St,  welcher  mit  nach  einwärts  sich  öffnenden  Ventilen  v  versehen 
ist,  ferner  der  Verdichtungskolben  jB2-  Letzterer  ist  auf  der  Kolbenstange  o 
verschiebbar  und  sitzt  an  zwei  durch  den  Kopf  des  Kolbens  B^  dicht  schliefsend 
führenden  Kolbenstangen  d,  an  welchen  der  Kreuzkopf  d{  sitzt.  Die  Pleuel- 
stange b  des  Tauchkolbens  ßj  greift  an  den  Zapfen  der  Hauptkurbel  c  der 
Welle  C  an,  während  die  Pleuelstange  d2  des  Kolbens  JB2  an  den  Zapfen  d3  der 
Gegenkurbel  d±  angreift.  Die  Pleuelstange  6  des  Kolbens  B  ist  zur  Aufnahme 
des  Kreuzkopfes  dj  mit  einem  bogenförmigen  Schlitze  versehen,  so  dafs  der 
Kreuzkopf  in  diesem  gleitet,  während  die  Pleuelstange  b  schwingt. 

In  der  gezeichneten  Stellung  wird  die  im  hinteren  Cylinderende  gebildete 
Ladung  durch  einen  seitlich  vorgesehenen  Schlitz  q  entzündet.  Dann  bewegen 
sich  die  Kolben  des  Cylinders  A  vorwärts,  der  Kolben  B2  bewegt  sich  aber 
wegen  des  längeren  Kurbelarmes,   an  welchen    seine  Pleuelstange  d2  angreift, 
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schneller,  so  dafs  er  vom  Kolben  B  sich  entfernt,  wie  in  dem  Diagramme 
Textfigur  1  dargestellt  ist;  zugleich  wird  die  Luft,  welche  beim  vorhergegan- 
genen Einwärtshube  durch  Ventile  v  eingedrungen  war,  zwischen  den  Kolben  ß2,  ^l 
verdichtet. 
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Wenn  der  Kolben  Bl  den  Kanal  i  und  der  Kolben  B2  den  Kanal  t  über- 
schreitet, so  strömt  die  Luft  durch  den  Kanal  /  nach  dem  Räume  zwischen 
den  Kolben  ß2i  Bi  ■>  und  wenn  der  Kolben  B  den  Kanal  t  überschreitet  (vgl. 
Textfigur  2),  so  wird  die  verdichtete  Luft  in  den  Raum  hinter  dem  Kolben°B 
befördert  und  führt  beim  Durchstreichen  dieses  Raumes  durch  den  Auspuff- 
kanal e  und  das  Ventil  e1  die  Verbrennungsrückstände  ab.  Nunmehr  befinden 
sich  der  Arbeitskolben  B  und  der  Tauchkolben  B{  am  Ende  ihres  Auswärts- 
hubes, der  Kolben  B2  setzt  dagegen  seine  Bewegung  in  der  Pfeilrichtung  fort 
(vgl.  Textfigur  2  und  3),  bis  derselbe  den  Gaskanal  *  freimacht  und  Gas  an- 
saugt, welches  sich  mit  der  in  dem  Räume  zwischen  den  Kolben  ß,  B2  befind- 
lichen Luft  vermischt. 

Bei  der  Einwärtsbewegung  verdrängt  der  Kolben  B  (Textfig.  4)  die  hinter 
demselben  befindliche  Luft  durch  den  Kanal  e,  der  Kolben  B2  entfernt  sich 
vom  Kolben  Bt  und  verdichtet  die  zwischen  B2  und  dem  Kolben  B  befindliche 
Ladung;  in  der  Lage  Textfigur  5  ist  die  Ladung  bis  zur  gröfsten  Dichtigkeit 
gebracht.  Nun  nähert  sich  der  Kolben  B  dem  Kolben  B2  (vgl.  Textfig.  6) 
und  die  Ladung  wird  ohne  Expansion  durch  die  im  Inneren  des  Arbeits  - 
cylinders  angeordneten  Kanäle  h  hinter  den  Kolben  B  übergeführt.  Der  Kolben  B 
bewegt  sich  auswärts,  bis  derselbe  mit  dem  Kolben  B2  in  Berührung  kommt, 
welcher  während  dieser  Zeit  fast  bewegungslos  bleibt.  Jetzt  befindet  sich  die1 
Kurbel  c  in  einer  Stellung,  dafs  die  nun  folgende  Explosion  ihre  Wirkung  zur 
Drehung  der  Achse  am  vorteilhaftesten  äufsert. 

Die  Bewegung  des  Gaszulafsventils  s  wird  durch  einen  Regulator  beeinflufst. 
Während  bei  den  bisher  angeführten  Maschinen  sämmtliche  Vor- 
arbeiten zur  Bildung  des  Gasgemenges  u.  s.  w.  in  demselben  Arbeits- 
cylinder  selbst  geleistet  wurden,  hat  /.  Graddon  in  Forest  Hill,  England 
("D.R.P.  Nr.  28176  vom  16.  Juni  1883)  einen  Ladungs-  und  einen 
Arbeitscy  linder  angeordnet,  so  dafs  sich  die  Wirkungen  auf  zwei  Cy- 
linder vertheilen.  In  jedem  Cylinder  sind  zwei  Kolben  thätig,  ferner 
sind  beide  Cylinder  durch  einen  Schieber  getrennt. 

Im  Verdichtungscylinder  A  (Fig.  10  Taf.  29)  hat  der  Kolben  a  einen  gröfseren 
Hub  als  aj ;  beide  Kolben  besitzen  Ventile ,  welche  sich  nach  dem  hinteren 
Cylinderende  öffnen.  In  der  gezeichneten  Stellung  ist  der  Raum  zwischen  den 
Kolben  a  und  aj  mit  einer  verdichteten  Mischung  gefüllt.  Dreht  sich  die 
Kurbel  c  weiter,  so  wird  diese  Mischung  durch  die  Ventile  d  des  Kolbens  a{ 
hindurch  gedrückt.  Die  Mischung  geht  unter  geringer  fernerer  Verdichtung 
durch  den  Kanal  6  in  den  Arbeitscylinder  B  zwischen  dessen  Kolben  bh  b2, 
welche  in  diesem  Augenblicke  nahe  bei  einander  und  in  der  Mitte  des  Cylinders 
stehen.  Erfolgt  nun  die  Zündung,  so  werden  die  Kolben  in  gleicher  Weise 
wie  bei  den  ältesten  Maschinen  dieser  Art  aus  einander  getrieben ,  um  diese 
Bewegung  durch  die  Kolbenstangen  63,  64  auf  die  Kurbelwelle  c  zu  übertragen. 
Am  Ende  des  Hubes  dieser  Kolben  öffnet  sich  der  Auspuff,  während  je  eine 
weitere  Ladung  durch  das  zwischen  beiden  Cylindern  angebrachte  Schieber- 
ventil vor  den  Kolben  6t  und  hinter  den  Kolben  b2  gebracht  und  entzündet 
wird.  Auf  diese  Weise  wird  bei  jeder  halben  Umdrehung  der  Kurbelwelle 
eine  Wirkung  hervorgebracht.  ,Die  Kolben  o,  at  bewegen  sich  in  entgegen- 
gesetzter Richtung,  so  dafs  der  Kolben  a  durch  seine  Ventile  d{  eine  neue 
Ladung  einsaugt,  wenn  der  Kolben  a(  die  Verdichtung  der  von  demselben 
vorher  angesaugten  Ladung  vollendet  und  letztere  durch  die  Ventile  d  fort- 
gedrückt hat. 

Die  am  Cylinder  B  angebrachte  Pumpe  0  soll  das  Ausfegen  der  Ver- 
brennungsrückstände durch  Aussaugen  befördern. 

Die  Stange  des  Kolbens  al  geht  durch  die  des  Kolbens  a  hindurch  und 
wird  durch  eine  Stange  a2  vom  Excenter  a3  aus  bewegt.  Die  Excenter  c  steuern 
den  Schieber  zwischen  beiden  Cylindern.  Mg. 
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(Patentklasse  85.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  248  S.  483  u.  Bd.  252  S.  151. > 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  29. 

Eine  sehr  einfache  absatzweise  wirkende  Spülvorrichtung,  Construc- 
tion  F.  Cuntz^  liefert  Willi.  Brückner  in  Wien.  Wie  aus  Fig.  13  Taf.  29 
zu  entnehmen,  sind  zwei  gufseiserne  Kasten  über  einander  gestellt;  aus 
dem  oberen  geht  in  den  unteren  Kasten  ein  kleinerer  Heber  und  aus 
dem  unteren  Kasten  ein  weiterer  Heber  nach  dem  zu  spülenden  Orte. 
In  Höhe  der  Scheitel  der  Heber  sind  in  den  Kasten  Böden  angebracht, 
welche  enge  Aufsätze  tragen,  so  dafs  das  in  die  Kasten  gleichmäfsig 
einfliefsende  Wasser  vor  gänzlicher  Füllung  der  Kasten  schnell  steigt 
und  damit  die  Heber  besser  in  Thätigkeit  setzt.  Dem  oberen  Kasten 
fliefst  Wasser  je  nach  der  Zahl  der  voraussichtlichen  Spülungen  in 
entsprechender  Menge  zu.  Hat  das  Wasser  im  oberen  Kasten  den  Heber- 
scheitel erreicht,  so  tritt  der  Heber  in  Thätigkeit  und  befördert  das 
Wasser  in  den  unteren  Kasten,  welcher  dadurch  nicht  ganz  gefüllt  wird, 
so  dafs  der  untere  Heber  noch  nicht  in  Thätigkeit  tritt.  Ist  der  obere 
Kasten  mittlerweile  wieder  voll  Wasser  gelaufen,  so  fängt  der  obere 
Heber  wieder  an,  zu  wirken,  und  entleert  zum  zweiten  Male  den  In- 
halt des  oberen  Kastens  in  den  unteren.  Dadurch  aber  wird  der  untere 
Heber  auch  in  Thätigkeit  gesetzt,  welcher  nun  den  Inhalt  beider  Kasten 
absaugt.  Für  Kasten  von  ungefähr  71  Inhalt  beträgt  der  lichte  Durch- 
messer des  unteren  Hebers  25mm,  der  des  oberen  13mm;  letzterer  tritt 
schon  in  Thätigkeit  bei  0',5  Wasserzuflufs  in  der  Minute.  Gegen  die 
fortwährende  Wasserspülung  soll  eine  derartige  absatzweise  Spülung,  wie 
sie  sich  z.  B.  bei  öffentlichen  Pissoirständern  empfiehlt,  bedeutend  Wasser 
ersparen. 

Der  Spülapparat  von  J.  W.  Stawitz  in  München  (*D.  R,  P.  Nr.  23563 
vom  30.  December  1882)  besitzt  im  Spülbehälter  (Fig.  15  Taf.  29)  2  Ab- 
theilungen, die  gröfsere  /  für  die  Hauptspülung,  die  kleinere  m  für  die 
Nachspülung  des  Abtrittes.  Beide  Kammern  werden  durch  einen  Schwim- 
merhahn gefüllt.  Am  Boden  der  gröfseren  Abtheilung  mündet  das  Spül- 
rohr k\  das  obere  offene  Rohrende  ist  ausgeschliffen  und  dient  als  Ventil- 
sitz für  das  untere  Ende  eines  Heberschenkels,  dessen  anderer,  kürzerer 
Schenkel  in  den  kleineren  Behälter  hineinragt.  Hebt  man  nun  den 
Heber  mittels  eines  vom  Sitze  aus  zu  handhabenden  Zuges  möglichst 
hoch,  so  entleert  sich  zuerst  der  gröfsere  Behälter  unmittelbar  durch 
das  Spülrohr.  Läfst  man  nun,  bevor  dieser  Behälter  ganz  entleert  ist, 
den  Heber  wieder  sinken,  so  setzt  er  sich  mit  seinem  längeren  Schenkel 
auf  das  Spülrohr  und  wirkt  nun  die  in  letzterem  befindliche  Wasser- 
säule auf  Ingangsetzung  des  Hebers,  so  dafs  dieser  nun  auch  die  kleinere 
Wasserkammer  entleert.   Die  Nachspülung  hängt  also  von  dem  zeitigen 
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Senken  des  Hebers  ab;  geschieht  dies  nach  der  Entleerung  des  gröfsereu 
Behälters,  so  kann  natürlich  auch  der  Heber  nicht  in  Thätigkeit  treten. 

Staicitz  will  diesen  Spülapparat  besonders  bei  der  in  Fig.  12  Taf.  29 
dargestellten  Abtritteinrichtung  anbringen.  Derselbe  hat  den  Vorzug, 
dafs  die  Abfälle  leicht  in  das  Abfallrohr  gelangen  können,  dafs  es  aber 
den  Kanalgasen  sehr  erschwert  wird,  aus  dem  Abfallrohre  in  den  Sitz- 
trichter zu  dringen.  Es  wird  dies  dadurch  erreicht,  dafs  der  Querschnitt 
des  Rohres  b{  im  Wasserverschlusse  5mal  kleiner  ist  als  die  Wasser- 
oberfläche b  im  Wasserverschlusse  selbst.  Die  Kanalgase  haben  also 
im  Rohre  b{  eine  5mal  höhere  Wassersäule  zu  überwinden,  als  diese 
bei  gleich  grofs  bleibenden  Querschnittverhältnissen  betragen  würde. 
Zwischen  Sitzbecken  und  Rohr  bl  ist  noch  ein  Ventil  e  angeordnet, 
welches  nach  dem  gleichen  Prinzipe  gebaut  ist.  Es  besteht  aus  einem 
oben  offenen  Topfe  a  mit  Rohr  c  und  dem  an  a  befestigten,  oben  ge- 
schlossenen, unten  aber  offenen  Topfe  62i  welcher  mit  der  Handgriff- 
stange o  in  Verbindung  steht.  Zieht  man  letztere  und  damit  auch  den 
Heber  (Fig.  15)  im  Spülapparate  hoch,  so  fliefst  das  im  Sitzbeckeu 
stehende  Wasser  mit  den  Ausscheidungen  durch  den  Wasserverschi ufs  b 
in  das  Abfallrohr.  Die  Hauptspülung  reinigt  dann  das  Becken  von  etwa 
noch  anhaftenden  Stoffen.  Schliefst  man  nun  das  Ventil  f,  so  hört  auch 
gleichzeitig  die  Hauptspülung  auf;  es  tritt  aber  sofort  die  Nachspülung 
ein,  welche  den  oberen  Wasserverschlufs  zwischen  Becken  d  und  Ventil  e 
wieder  herstellt. 

Ihren  im  D.  p.  J.  1883  248 """  484  beschriebenen  Spülapparat  änderten 
J.  Ed.  Boyle  in  Brooklyn  und  E.  Huber  in  New- York  (*D.  R.  P.  Nr.  28425 
vom  4.  Januar  1884)  dahin  ab,  dafs  die  saugende  Wirkung  im  Rohre  e 
durch  einen  Strahlapparat  erzielt  wird,  wie  aus  der  schematischen  Figur  11 
Taf.  29  zu  ersehen  ist.  Wie  früher  bezeichnet  e  das  zum  Schenkel  d 
(Fig.  4  Taf.  33  Bd.  248)  des  Abtrittes  führende  Luftsaugrohr  und  l  das 
Spülrohr.  Hebt  man  das  im  oberen  Behälter  angebrachte  Ventil  //, 
das  eine  verhältnifsmäfsig  grofse  Oeffnung  verschliefst,  welche  in  die 
kleinere  Kammer  F  führt,  so  strömt  das  Wasser  nach  F  und  durch  die 
Düse  J  in  das  Spülrohr  /.  Dabei  wird  mittels  der  Rohre  s,  e  und  der 
unten  in  Wasser  tauchenden  Glocke  n  die  Luft  über  dem  oberen  Wasser- 
verschlusse der  Abtrittschüssel  abgesaugt  und  unter  gleichzeitiger  Spü- 
lung des  Beckens  der  Inhalt  des  letzteren  abgesaugt.  Ist  dies  geschehen, 
so  dient  das  noch  im  kleinen  Behälter  F  befindliche  Wasser  zur  Füllung 
des  Beckens. 

Eineeigenthümliche,  wohl  durchdachte  Glockenheber-Spülvorrichtung 
hat  J.  S.  Starnes  in  London  (*D.  R.  P.  Nr.  29270  vom  30.  März  1884)  an- 
gegeben. Danach  setzt  sich  auf  das  Spülrohr  a  (Fig.  14  Taf.  29)  im  Behälter 
ein  Cylinder  £,  welcher  oben  in  das  mittlere  innere  Rohr  c  übergeht.  Das- 
selbe ist  unten  offen  und  mündet  in  einiger  Entfernung  über  dem  Boden. 
Um  dieses  Rohr  c  ist  das  unten  geschlossene,  oben  aber  offene  Rohr  d 
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befestigt.  Ueber  dieses  System  von  Cylindern  ist  eine  Glocke  e  gestülpt 
und  mittels  einer  Kette  an  einen  Hebel  f  befestigt,  welcher  vom  Sitze 
aus  gehandhabt  wird.  Die  Glocke  e  wird  durch  Rippen  g  central  zu 
b  geführt.  Durch  den  Kegel  h  und  den  Zwickel  i  ist  für  einen  mög- 
lichst gleichmäfsigen  Querschnitt  des  durch  die  verschiedenen  Cylinder 
gebildeten  Kanales  gesorgt.  Der  Behälter  wird  durch  einen  Schwimmer- 
hahn mit  Wasser  gefüllt.  Hat  das  Wasser  einen  bestimmten  (den  in 
Fig.  14  gezeichneten  Stand  erreicht),  so  schliefst  der  Schwimmerhahn 
den  Wasserzuflufs  ab.  Unterdessen  ist  unter  der  Glocke  mit  dem  Steigen 
des  Wassers  im  Behälter  dasselbe  auch  zwischen  der  Glocke  e  und 
dem  Cylinder  b  gestiegen,  da  die  Luft  unter  der  Glocke  durch  das  Spül- 
rohr a  freien  Abflufs  hat.  Erreicht  das  Wasser  den  oberen  nach  innen 
umgebogenen  Rand  von  6,  so  fliefst  es  über  diesen  und  sammelt  sich 
in  dem  Rohre  rf,  bis  die  untere  Oeffnung  des  Rohres  c  verschlossen 
ist.  Jetzt  hat  die  unter  der  Glocke  befindliche  Luft  keinen  Ausweg 
mehr  und  wird  durch  das  noch  über  den  Rand  von  b  nachfliefsende 
Wasser,  welches  nun  zwischen  c  und  d  hochsteigt,  etwas  zusammen- 
geprefst.  Hört  der  Wasserzuflufs  auf,  so  nimmt  das  Wasser  unter  der 
Glocke  die  dargestellten  Höhen  ein.  Hebt  man  nun  die  Glocke,  so 
findet  plötzlich  unter  derselben  eine  Luftverdünnung  statt  und  in  Folge 
dessen  und  des  Höhenunterschiedes  des  Wassers  im  Behälter  und  in 
der  Glocke  stürzt  das  Wasser  aus  letzterer  in  das  innere  Rohr  c,  füllt 
letzteres  und  leitet  so  die  erste  Heberwirkung  ein.  Gleichzeitig  fällt 
aber  das  Wasser  aus  dem  Rohre  a,  welches  sich  mit  c  gefüllt  hat,  nach  b 
und  setzt  den  zweiten  Heber  in  Thätigkeit.  Das  in  das  Spülrohr  a 
tretende  Wasser  saugt  nun  den  ganzen  Behälter  leer,  bis  Luft  unter  die 
Glocke  tritt.  Je  nach  dem  Zeitpunkte  der  Senkung  der  Glocke  kann 
also  die  Spülwassermenge  geregelt  werden.  Gleichzeitig  mit  der  Glocke 
wird  auch  der  Schwimmerhebel  gehoben  und  dadurch  das  Wasserzuflufs- 
ventil  für  die  Dauer  der  Heberwirkung  geschlossen. 


Meatyard's  senkrechter  Doppeldampfhammer. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  30. 

Der  Dampfhammer  von  E.  B.  Meatyard  in  Lake  Geneva,  Wis.,  Nord- 
amerika (*D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  29129  vom  22.  December  1883)  hat  gegen 
die  üblichen  senkrechten  Dampfhämmer  den  Vorzug,  dafs  bei  seinem 
Betriebe  die  gewaltigen  Erschütterungen  des  Bodens  und  der  Umgebung 
bedeutend  vermindert  werden,  zu  welchem  Zwecke  bekanntlich  Rams- 
bottoms (vgl.  1866  182  *  85)  die  Dampfhämmer  mit  zwei  liegenden 
Dampfcylindern  angegeben  hat.  (Vgl.  auch  Thals  liegenden  Doppel- 
dampfhammer 1872  205  *  501.)  Zudem  wird  durch  die  Anordnung  der- 
beiden  sich  gegen  einander  bewegenden  Hammerblöcke  das  Metall  von 
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beiden  Seiten  geschmiedet,  während  bei  Hämmern  mit  feststehendem 
Ambos  gerade  nur  die  obere  Seite  des  Schmiedestückes,  wenn  dasselbe 
nicht  gewendet  werden  kann,  fest  und  zäh  ausgehämmert  wird.  Der 
vorliegende  Hammer  soll  besonders  zur  Fertigstellung  gegossener  Eisen- 
bahnräder dienen,  wobei  die  Gufsstücke  aus  der  Presse  unmittelbar  in 
die  Gesenke  des  Hammers  gelangen,  so  dafs  die  Anwendung  von  Dreh- 
bänken, durch  welche  die  äufserste,  härteste  und  widerstandsfähigste 
Metallschicht  abgestochen  wird,  dadurch  ganz  erspart  wird. 

Die  Construction  des  Hammers  ist  aus  Fig.  1  bis  4  Taf.  30  zu 
entnehmen.  Der  Hauptrahmen  A  (Fig.  1)  besteht  aus  der  gehörig  unter- 
gelegten Grundplatte  o,  der  Deckelplatte  a{  und  den  Verbindungssäulen  a2, 
durch  welche  starke,  in  das  Grundmauerwerk  eingelassene  Verbindungs- 
staugen a3  hindurchführen,  i?,  B{  sind  zwei  Hämmerköpfe,  welche  zum 
Zwecke  der  Durchführung  der  Kolbenstangen  hohl  gegossen  sind.  Der 
Cj'linder  C  ist  auf  der  Deckelplatte  a{  aufgesetzt  und  enthält  zwei 
Kolben  D  und  D{  (vgl.  Fig.  4) ;  die  Stange  d  des  unteren  Kolbens  Z)1 
ist  unmittelbar  mit  dem  oberen  Hammer  B  verbunden,  während  die 
obere  Kolbenstange  an  einem  starken  Querst  ücke  E  befestigt  ist;  letzterer 
ist  beiderseits  durch  kräftige  Stangen  e  mit  den  Ansätzen  b{  des  unteren 
Hammerkopfes  B[  fest  verbunden. 

Um  eine  sorgfältige  Bearbeitung  der  einzelnen  Werkstücke  zu  sichern 
und  eine  Beschädigung  der  Gesenke  zu  verhüten,  ist  es  durchaus  noth- 
wendig,  dafs  die  Kolben  genau  centrirt  werden.  Die  einzelnen  Bewe- 
gungsmechanismen erheischen  daher  eine  sichere  Führung  gegen  einander. 
Die  quer  angeordneten  Führungsbalken  E{ ,  welche  an  den  unteren 
Hammeransätzen  b{  angreifen,  gleiten  in  senkrechten  Führungen  e{  der 
Tragsäulen  a2.  Auch  an  den  Ansätzen  b  des  oberen  Hammerkopfes 
sind  Führungen  e2  angebracht,  durch  welche  die  Verbindungsstangen  e 
gleichfalls  hindurchgehen  und  wodurch  die  beiden  Hammerköpfe  mit 
ihren  Kolbenverbindungeu  gehörig  centrirt  werden.  Zur  Erhaltung  des 
Gleichgewichtes  der  beiden  Hämmer  sind  ferner  die  Lenkstangen  Fund  F, 
an  jeder  Seite  des  unteren  Hammers  B{  angebracht  und  mit  ihren 
unteren  Enden  an  der  Grundplatte  o  angelenkt.  Die  Lenkerpaare  f  und 
f{  sind  beiderseits  mit  dem  Hammerkopfe  B  und  B{  bezieh,  mit  den 
Stangen  F  und  F{  verbunden  und  bilden  ein  Parallelogramm,  so  dafs 
beim  Zusammentreffen  der  beiden  Hammerpaare  die  Lenkstangen  F,  F{ 
senkrecht  stehen  und  der  fallende  Hammerkopf  B  den  steigenden  B{  in 
seiner  Bewegung  unterstützt. 

Der  untere  Hammer  Bl  ist  mit  einem  Prellkopf  G  versehen  und 
trägt  oberseitig  das  Untergesenke  B3  (vgl.  Fig.  3),  welchem  das  Ober- 
gesenke B2  des  Hammers  B  entspricht.  Mit  den  Armen  b  dieses  Ham- 
mers sind  die  Stangen  H  verbunden ,  welche  an  ihren  oberen  Enden 
ein  zweites  Querstück  h  tragen;  dieselben  bewegen  sich  in  senkrechter 
Richtung   mit   dem  Hammer    und   dienen   zur   Geradführung   des   Quer- 
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kopfes  ü',  mit  welchem  der  obere  Kolben  D  in  Verbindung  steht.  An 
der  Unterseite  des  Querstückes  h  ist  ein  aus  dem  Luftcylinder  B{  be- 
stehender zweiter  Prellkopf  angebracht. 

An  der  Vorderseite  des  Dampfhammers  ist  je  ein  Dampfkasten  J 
und  K  (Fig.  2)  angebracht,  welche  den  Einlafs-  und  Auslafshahn  ent- 
halten, die  durch  entsprechende  Kanäle  mit  dem  Dampfcylinder  in  Ver- 
bindung stehen.  Die  Oeffnung  der  Dampfhähne  erfolgt  durch  ein  Ge- 
stänge vom  Hebel  N  aus  durch  Anschläge  L  an  den  auf-  und  abgehenden 
Stangen  H\  eingelegte  Schraubenfedern  M  besorgen  raschen  Dampf- 
abschlufs. 


J.  C.  Eckardt's  Einrichtung  zum  Aus-  und  Einrücken  der 
Wechselräder  an  Leitspindel  -  Drehbänken. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  30. 

Die  gewöhnliche  Anordnung  bei  Drehbänken  mit  Leitspindel  be- 
dingt beim  Uebergange  vom  Schraubenschneiden  zum  gewöhnlichen 
Drehen  eine  zeitraubende  Umtauschung  der  Wechselräder.  J.  C.  Eckardt 
in  Stuttgart  (*D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  25  519  vom  2.  Juni  1883)  ermöglicht 
diesen  Uebergang  durch  ein  blofses  Drehen  der  zur  Aufnahme  der 
Wechselräder  dienenden  Tasche.  Dabei  kommen  die  Wechselräder  für 
das  Schraubenschneiden  mit  dem  auf  der  Leitspindel  sitzenden  Rade 
aufser  Eingriff,  während  zugleich  in  dasselbe  ein  Zahnrad  eingerückt 
wird,  welches  die  für  das  gewöhnliche  Drehen  nöthige  Uebersetzung 
liefert. 

In  Fig.  5  bis  8  Taf.  30  sind  a  und  c  die  beiden  nicht  auszuwech- 
selnden Räder,  von  denen  das  eine  auf  der  Drehbankspindel,  das  andere 
auf  der  Leitspindel  sitzt.  In  dem  Schlitze  hl  der  um  die  verlängerte 
Achse  der  Drehbankspindel  drehbaren  Tasche  h  wird  der  Bolzen  fest- 
gestellt, auf  welchem  sich  die  mittels  Feder  und  Nuth  auf  dieselbe  Büchse 
aufgeschobenen  Wechselräder  e  und  d  für  das  Schraubenschneiden  drehen, 
während  die  in  gleicher  Weise  vereinigten  Räder  g  und  f,  welche  die 
Uebersetzung  für  den  Selbstgang  bewirken,  auf  einen  in  der  Gabel  h2 
festgeschraubten  Bolzen  aufgesteckt  werden.  Hat  die  Tasche  h  die  in 
Fig.  5  und  6  angenommene  Lage,  so  stehen  die  Räder  e  und  c  im  Ein- 
griffe und  die  Drehbank  ist  zum  Schraubenschneiden  eingerichtet;  dreht 
man  dagegen  die  Tasche  h  so  weit  nach  links,  dafs  Rad  j  in  c  ein- 
greift, wobei  dann  gleichzeitig  Rad  e  und  c  aufser  Eingriff  kommen,  so 
ist  eine  so  starke  Uebersetzung  ins  Langsame  von  a  nach  c  hergestellt, 
dafs  die  Leitspindel  nur  die  für  das  Langdrehen  erforderliche  Verschiebung 
des  Supportes  bewirkt,  In  den  beiden  Stellungen  wird  die  Wechsel- 
rädertasche h  durch  die  Klemmschraube  i  festgehalten. 

In  Fig.  7  ist  neben  dem  Rade  a  noch  ein  zweites  Rad  b  zu  sehen; 
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dasselbe  dient  dazu,  um  mit  Leitspindeln,  deren  Gewinde  nach  eno- 
lischem  Mafse  ausgeführt  sind,  metrische  Schrauben  schneiden  zu  können. 
Die  Zähnezahlen  von  b  und  d  stehen  zu  einander  in  einem  solchen  Ver- 
hältnisse, dafs  bei  der  durch  Verschiebung  bewirkten  Einschaltuno-  des 
Rades  b  eine  Aenderung  der  in  Millimeter  angegebenen  Mafszahl  für 
1  Zoll  engl,  auf  eine  einfachere  Zahl  eintritt,  welche  dann  bei  der 
weiteren  Auswahl  der  eigentlichen  Wechselräder  der  Berechnung  zu 
Grunde  zu  legen  ist.  Für  Arbeiten,  welche  nicht  gerade  eine  sehr  grofse 
Genauigkeit  erfordern,  würden  etwa  die  Zähnezahlen  von  b  und  d  gleich 
34  bezieh.  36  zu  nehmen  sein,  was  sehr  nahe  einer  entsprechenden 
Aenderung  der  Ganghöhe  der  Leitspindel  auf  24mm  gleichkäme. 

Selbstverständlich  könnte,  ohne  wesentliche  Umgestaltung,  die  Tasche  h 
auch  wie  sonst  meistens   üblich  um  die  Achse  der  Leitspindel  drehbar 
angeordnet  werden.     Dies  würde  z.  B.  dann  zweckmäfsig  sein  können 
wenn  sich  die   aus  den  Abbildungen   ersichtliche,   übrigens  beachtens- 
werthe  Ausbildung  des  Spindelstockes  nicht  anwenden  läfst. 

Eckardt  hat  auch  noch  eine  für  kleine  Drehbänke  recht  zweckmäfsioe 
Anordnung  des  Supportes  beschrieben.  Wie  aus  Fig.  9  und  10  Taf.  30 
ersichtlich,  ist  nämlich  der  Obertheil  des  Supportes  mit  einem  kegel- 
förmigen Ansätze  l  versehen,  welcher  sich  unter  zwei  im  Unterschlitten 
angebrachte  Nasen  m  und  m,  legt  und  durch  eine  Schraube  o,  deren 
Kopf  n  eine  gleichgestaltete  Nase  bildet,  festgehalten  wird.  Nach  Lösuno 
dieser  Schraube  o  läfst  sich  dann  der  Oberschlitten  des  Supportes  um 
einen  beliebigen  Winkel  drehen  und  wieder  feststellen,  sowie  auch  bei 
weiterem  Zurückschrauben  der  Nase  n  ganz  entfernen  und  durch  die 
verschiedensten  Hilfsapparate,  Fräsesupporte,  Klemmfutter  oder  Auflagen 
ersetzen.  Aufserdem  bietet  die  Construction  aber  noch  den  wesentlichen 
Vorzug,  dafs  dieselbe  auf  die  kleinsten  Abmessungen  anwendbar  ist, 
während  die  gewöhnliche  Einrichtung  mit  zwei  in  eine  unterschnittene 
Ringnuth  des  Unterschlittens  greifenden  Schrauben  bei  kleinen  Ausfüh- 
rungen meistens  etwas  schwächlich  ausfällt  und  die  ältere  Einrichtung 
mit  einer  centralen  Schraube  zum  Festklemmen  des  Supportobertheiles 
eine  a;röfsere  Bauhöhe  bedingt. 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

(Patentklasse  18.     Schlufs  des  Berichtes  S.  375  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

Um  den  im  Flufseisen  enthaltenen  Gasen  Gelegenheit  zu  geben, 
während  des  Giefsens  zu  entweichen  und  dadurch  dichte  Güsse  zu  er- 
zielen, versieht  C.  A.  Caspersson  in  Forsbacka  (*D.  R.  P.  Kl.  31  Nr.  29585 
vom  11.  März  1884)  den  Giefstriehter  mit  einem  siebartig  durchlöcherten 
Boden,  trägt  aber  dafür  Sorge,  dafs  der  Luftzutritt  zur  Form  möglichst 
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verhindert  wird,  um  die  Oxydation  des  in  viele  feine  Strahlen  zertheilten 
Metalles  zu  vermindern;  letzteres  wird  dadurch  erreicht,  dafs  auf  die 
Form  ein  Deckel  gelegt  und  auf  denselben  der  Giefstrichter  gesetzt 
wird.  Der  Deckel  ist  in  der  Gröfse  der  Sieboberfläche  durchbrochen, 
so  dafs  die  Metalistrahlen  frei  in  die  Form  gelangen  können.  Neben 
dieser  o-rofsen  Durchbrechung  ist  im  Deckel  noch  eine  kleinere  Oeffnung 
vorhanden,  um  den  aus  dem  Metalle  entweichenden  Gasen  freien  Aus- 
tritt zu  gewähren. 

In  gleicher  Absicht  schlägt  H.  A.  Britstlein  in  Firming,  Frankreich, 
(*D.  R.  P.  Nr.  28589  vom  10.  Februar  1884)  vor,  die  Flußeisenblöcke  in 
Formen  zu  giefsen^  deren  flacher  Boden  aus  Metall  besteht  und  fortwährend 
stark  »ekühlt  wird.  Aufserdem  soll  der  Strahl  nicht  senkrecht  auf  den 
Boden  der  Form  treffen,  sondern  innerhalb  der  Form  radial  und  wage- 
recht aus  einer  besonders  eingerichteten  Mündung  ausfliefsen.  Um  dies 
zu  erreichen,  ist  an  die  Giefspfanne  Fig.  5  Taf.  27  eine  Röhre  a  an- 
geschlossen, welche  unten  in  ein  wagerechtes  Mundstück  aus  gebranntem 
Thon  ausläuft.  Dieses  Mundstück  ist  im  Vergleiche  mit  dem  Rohre  o 
etwas  erweitert,  so  dafs  dadurch  das  Ueberfliefsen  des  Metalles  in  die 
Form  h  verlangsamt  und  auch  das  Entstehen  einzelner  getrennter 
Klumpen  bei  Beginn  des  Giefsens  verhindert  wird.  Man  könnte  auch, 
falls  die  Entfernung  der  Pfanne  von  der  Form  und  der  Ausflufsöffnung 
sehr  grofs  ist,  zwischen  das  Rohr  a  und  das  Mundstück  b  ein  mit  dem 
ersteren  sorgfältig  verbundenes  Kniei*ohr  einschalten,  welches  unten  eine 
Erweiterung  enthält  und  den  Stofs  des  Metalles  aufnimmt.  Der  Boden 
der  Giefsform  h  besteht  aus  einer  20  bis  30mm  starken  Platte  aus  die 
Wärme  gut  leitendem  Metalle,  z.  B.  Kupfer.  Diese  Bodenplatte  ruht 
auf  einem  Rahmen  d  aus  Gufseisen,  dessen  strahlenförmig  angeordnete 
Rippen  ein  Durchbiegen  derselben  verhüten.  In  der  Mitte  zwischen 
den  Rippen  kann  eine  Brause  e  angebracht  werden,  welche  während 
und  nach  dem  Giefsen  ununterbrochen  die  Formbodenplatte  c  mit  kaltem 
Wasser  bespritzt  und  dieselbe  stark  kühlt.  Der  Rippenrahmen  d  ruht 
auf  einer  Platte  /",  welche  in  der  Mitte  in  ein  Rohr  übergeht,  um  das 
ausgespritzte  Wasser  abzuführen.  Die  ganze  Form  h  mit  dem  Unter- 
gestelle wird  durch  ein  Kegelräderpaar  i  in  Drehung  gesetzt,  während 
die  Brause  e  stehen  bleibt. 

Nachdem  die  Giefspfanne  g  mit  Stahl  gefüllt  und  in  die  zum  Giefsen 
erforderliche  Lage  gebracht  ist,  wird  dieselbe  mit  dem  Rohre  ab  ver- 
bunden und  dann  so  tief  eingestellt,  dafs  das  Mundstück  b  sich  nur 
einige  Centimeter  über  dem  Boden  c  der  Form  befindet.  Darauf  ver- 
setzt man  letztere  in  Umdrehung,  öffnet  die  Brause  e  und  das  Giefsloch, 
so  dafs  das  herausströmende  Metall  rasch  den  Boden  der  Form  völlig 
bedeckt.  Dann  verkleinert  man  allmählich  die  freie  Ausflufsöffnung 
der  Giefspfanne,  hebt  dieselbe  nach  und  nach,  so  dafs  das  Metall  bald 
die  Höhe  der  Ausflufsöffnuno-  am  Mundstücke  b  erreicht   und  das  Aus- 
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strömen  des  Stahles  somit  unmittelbar  auf  der  Oberfläche  des  in  der 
Form  schon  befindlichen  Metalles  in  radialer  Richtung  weiterschreitet. 
Von  diesem  Augenblicke  an  hebt  man  die  Giefspfanne  gleichmäßig  mit 
dem  Steigen  des  Stahles  in  der  Form  hoch  und  regelt  die  Ausflufsmense 
derart,  dafs  dieselbe  auf  der  "Oberfläche  in  der  Form  beständig  die  ge- 
eignete Temperatur  besitzt.  Dabei  kann  man  je  nach  der  Bestimmung 
des  betrellenden  Blockes  durch  entsprechendes  wagerechtes  Verschieben 
der  Planne  das  Metall  mehr  oder  weniger  in  der  Mitte  oder  am  Rande 
der  Form  ausfliefsen  lassen.  Der  Guls  mufs  so  geleitet  werden,  dafs 
das  Schwinden  des  Metalles  in  unbehinderter  Weise  eintreten  kann;  zu 
diesem  Behufe  mufs  das  Erkalten  möglichst  ununterbrochen  von  unten 
nach  oben  hin  vor  sich  gehen.  Damit  die  in  der  Mitte  befindliche  Gufs- 
masse  hierbei  nicht  zurückbleibt,  ist  die  Brause  vom  Rande  nach  der 
Mitte  hin  enger  durchlöchert  5  aufserdem  wird  die  Abkühlung  in  der 
Mitte  auch  schon  dadurch  verstärkt,  dafs  hier  die  Wasserstrahlen  ziem- 
lich senkrecht  auf  die  Bodenplatte  c  treffen.  Um  das  Schwinden  am 
äufseren  Rande  zu  erleichtern,  kann  man  erforderlichen  Falles  das  Innere 
der  Form  bis  zu  einer  betimmten  Höhe  mit  einer  dünnen  Schicht  einer 
feuerfesten  Masse  auskleiden.  Diese  Einrichtungen  ermöglichen  es  auch, 
die  sehr  lebhafte  Erkaltung  des  Metalles  an  der  Oberfläche  in  Folge 
der  Ausstrahlung  auszunutzen,  da  beständig  auf  diese  durch  Ausstrah- 
lung abgekühlte  Schicht  neue  Schichten  flüssigen  Metalles  ausgebreitet 
werden. 

Da  die  Ausflufsmündung  des  Mundstückes  b  stets  theilweise  in  die 
flüssige  Stahlmasse  eingetaucht  ist,  so  braucht  man  nicht  die  Bildung 
von  festen  Klumpen  an  derselben  zu  befürchten  und  in  Folge  dessen 
kann  der  Ausgufs  sehr  langsam  vorgenommen  werden.  Die  Ausflufs- 
öffnung  ist  auch  noch  besonders  dadurch  gegen  Abkühlung  geschützt, 
dafs  der  Boden  des  Mundstückes  einen  Sack  bildet,  welcher  beständig 
mit  flüssigem  Materiale  gefüllt  ist.  Die  Drehung  der  Form  kann  im 
Anfange,  bis  der  Boden  derselben  mit  Stahl  bedeckt  ist,  eine  etwas 
schnellere  sein;  doch  mufs  dieselbe  immerhin  nur  so  langsam  erfolgen, 
dafs  die  Oberfläche  der  Gufsmasse  möglichst  wagerecht  und  eben  bleibt. 

Das  Verfahren  soll  sich  besonders  zur  Herstellung  von  Blöcken  mit 
großer  Oberfläche  eignen.  Dieselben  werden  in  diesem  Falle  ohne  ver- 
lorenen Kopf  gegossen  und  enthalten  nach  dem  Erkalten  keine  Risse. 
Sie  können  in  Folge  dessen  vollständig  verwerthet  werden.  Brustlein 
hält  derartig  gegossene  Blöcke  besonders  zur  Herstellung  von  Panzer- 
platten, denen  man  verschieden  harte  Schichten  geben  kann,  von  Kessel- 
und  Schilfsblechen,  Kanonenringen,  Radreifen,  Eisenbahnrädern  u.  s.  w. 
geeignet. 

F.  A.  Herbertz  in  Köln  a.  Rh.  (*D.  R.  F.  Nr.  29539  vom  9.  Mai  1884) 
liefert  einen  Kupolofen  mit  verstellbarem  Herde  und  veränderlicher  Wind- 
Zuführung.   Der  Ofenschacht  S  ist  ohne  den  Herd  H  mittels  der  Träger  c 
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an  den  vier  Säulen  s  freistehend  befestigt.  Der  Schacht  besitzt  unten 
eine  ringförmige,  nach  abwärts  geneigte  innere  Flansche  /",  welche 
dazu  dient,  die  Chamotteausmauerung  zu  tragen.  Ebenso  ist  eine  äufsere, 
rund  um  den  Ofen  laufende,  aufwärts  gerichtete  Flansche  h  vorhanden, 
welche  eine  bessere  Luftzuführung  bezweckt.  Darüber  befinden  sich 
eine  Reihe  kleiner,  runder  Luftzuströmungsöffnungen  t,  welche  je  nach 
Bedarf  geöffnet  und  geschlossen  werden  können.  Die  eigentliche  Wind- 
zuführung  besorgt  ein  Strahlgebläse  t  im  Abzugsschlote  r,  welches  von 
einem  Dampfkessel  gespeist  wird,  eine  Einrichtung,  welche  Herberlz 
schon  früher  patentirt  wurde  (vgl.  1884  252  527).  Der  Ofenschacht  erhält 
oben  einen  doppelt  verschliefs baren  Füllkasten  /c,  damit  während  der 
Beschickung  keine  äufsere  Luft  einströmen  kann. 

Der  verstellbare  Herd  H  ist  so  angeordnet,  dafs  derselbe  an  den 
Säulen  s  mittels  der  Führungsstücke  /;  unter  dem  Ofenschachte  S  auf- 
und  abbewegt  werden  kann.  Der  Boden  des  Herdes  ist  deshalb  durch 
das  Zahnstangengetriebe  z  beliebig  zu  stellen.  Der  Herd  H  besitzt 
oben,  wie  der  Ofenschacht  S  unten,  die  innere  und  äufsere  Flansche  f{ 
bezieh.  h{.  Wird  nun  der  Herd  in  bestimmter  Höhe  festgestellt,  so  bilden 
die  parallelen  Flanschen  f  und  f{  je  nach  Erfordernifs  eine  gröfsere  oder 
kleinere  ringförmige  Lufteinströmungsöffnung  o,  welche  auch  während 
des  Betriebes  beliebig  geregelt  werden  kann. 

Nach  Mittheilungen  des  Erfinders  an  die  Eisenzeitung ,  1885  S.  90 
kann  man  in  diesem  Ofen  die  geringste  Luxemburger  Roheisensorte  noch 
zu  gut  bearbeitbarem  Gusse  verschmelzen,  welcher  zur  Herstellung  land- 
wirtschaftlicher  Maschinen  benutzt  wird.  Bei  Oefen  mit  1000k  Leistung 
in  der  Stunde  ist  ein  Dampfstrahlgebläse,  bei  Oefen  mit  gröfserer  Leistung 
sind  deren  zwei  von  9mm  Weite  vorhanden.  Dieselben  gebrauchen  in  der 
Stunde  Dampf  von  1401  Wasser  unter  einem  Drucke  von  4at,5,  so  dafs 
zur  Erzeugung  derselben  ein  Dampfkessel  von  7im  Heizfläche  erforder- 
lich ist.  Derselbe  bedarf  1  Procent  der  Kohlen,  welche  der  Ofen  ver- 
zehrt. Zum  Anwärmen  des  Ofens  sind  300k  Kokes  nothwendig,  welche 
2  Stunden  bei  gewöhnlichem  Zuge  brennen.  Dann  kommen  nach  dem 
Anlassen  des  Gebläses  750k  hall)  Masseln,  halb  Bruch,  30k  Kokes  und 
500k  Eisen  mit  4  Proc.  Kalkstein.  Bei  der  regelmäfsigen  Beschickung 
kommen  auf  500k  Eisen  30  bis  35k  Kokes. 

Einen  neuartigen  Eisenschmelzofen  bringt  neuerdings  H.  Krigar  in 
Hannover  in  Vorschlag.  Nach  der  sehr  kurz  gehaltenen  Patentschrift 
(*D.R.P.  Kl.  31  Nr.  29584  vom  28.  December  1883)  besitzt  dieser  in 
Fig.  1  bis  4  Taf.  27  dargestellte  Ofen  ein  hohes  c}dindrisches  Gestell  y 
mit  zwei  sich  einander  gegenüber  liegenden  Erweiterungen  x.  Dieselben 
besitzen  Thüren  mit  Schaulöchern.  Ueber  den  Erweiterungen  x  liegt 
der  Windkasten,  von  welchem  stark  stechende  Düsen  e  in  das  Gestell 
münden.  Der  Schacht  v  ist  ebenfalls  cylindrisch  und  geht  mittels  zweier 
Kegelflächen  in  das  Gestell  y   und  den  Gichtcylinder  a  über-   letzterer 
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ist  ein  dünner  Mantel,  welcher  den  ringförmigen  freien  Raum  b  begrenzt, 
so  dafs  derselbe  mit  dem  Ofenschachte  nur  durch  die  Oefuiungen  w  in 
Verbindung  steht.  Die  Gicht  wird  von  einer  einfachen  Glocke  mit 
Sandverschlufs  überdeckt.  Vom  Herde  führt  das  Loch  g  zu  dem  seitlich 
vorgestellten  Sammelbehälter  h ,  welcher  mit  dem  Abstiche  p  und  einer 
Schauöffnung  q  versehen  ist,  sowie  mit  dem  schrägen  Vorwärmherde  i 
und  dem  Fuchskanale  o  in  Verbindung  steht.  Die  Gichtgase  werden 
aus  dem  Räume  b  durch  das  Rohr  k  in  die  Decke  des  Sammelbehälters  h 
geführt  und  hier  mittels  eines  Dampf-  oder  Luftstrahlgebläses  /  in  den 
Sammelraum  h  und  über  den  Vorwärmherd  i  gedrückt.  Wird  ein 
Dampfstrahlgebläse  /  benutzt,  so  müssen  im  Rohre  k.  besondere  Luft- 
zutrittsöffnungen verhanden  sein,  um  eine  Verbrennung  der  Gase  zu  er- 
möglichen. Die  Abgase  entweichen  durch  den  Fuchskanal  o.  Hiernach 
wird  also  das  Roheisen  im  Schachte  v  niedergeschmolzen,  um  langsam 
durch  die  Oeffnung  g  in  den  Sammelbehälter  h  zu  fliefsen.  Ein  Durch- 
blasen des  Windes  durch  die  Oeffnung  g  ist  dabei  ausgeschlossen,  da 
dieselbe  von  Eisen  bedeckt  sein  wird.  Gleichzeitig  gelangen  die  Gichtgase 
auf  dem  angegebenen  Wege  nach  h  und  wärmen  den  Sammelraum  vor, 
ebenso  etwaige  Eisenabfälle,  welche  auf  die  Herdsohle  i  durch  die  Thür  n 
eingebracht  werden  können. 

Bei  einigen  Rillenschienen- Walzwerken  bisheriger  Construction  findet 
das  Einwalzen  der  Rille  in  den  Schienenkopf  durch  eine  in  das  Fertig- 
kaliber hineinragende  Rolle  statt  (vgl.  1880  238  *  23.  *  197),  welche, 
einfach  durch  Reibung  mitgenommen,  sehr  rasch  sich  abnutzt,  weil  die 
Rolle  verhältnifsmäfsig  klein  gewählt  werden  mufs.  Bei  anderen  Con- 
structionen  benutzt  man  eine  senkrechte,  treibende  Rillenwalze  für  das 
Einwalzen  der  Kopfrille  in  Verbindung  mit  zwei  wagerechten  Führungs- 
walzen, welche  das  Kaliber  der  Fertigwalzen  haben  und  an  den  Enden 
der  Walzen  eines  gewöhnlichen  Walzengerüstes  sitzen.  In  diesem  Falle 
stützt  sich  der  Schienenfufs  auf  einen  vortretenden  Rand  der  einen 
Walze;  es  entsteht  somit  eine  ganz  bedeutende  Reibung  und  Abnutzung 
des  Kalibers;  ferner  mufs  der  Druck  beim  Einwalzen  der  Kopfrille  von  den 
Lagern  in  achsialer  Richtung  aufgenommen  werden,  was  unvorteilhaft  ist. 

Zur  Vermeidung  dieser  Uebelstände  benutzt  die  Gesellschaft  für  Stahl- 
industrie zu  Bochum  in  Bochum  (*D.  R.  P.  Nr.  29977  vom  20.  April  1884) 
eine  angetriebene  cylindrische  Unterwalze  A  (Fig.  6  Taf.  27)  und  eine 
angetriebene  profilirte  Oberwalze  Ä,  während  abweichend  von  den  be- 
kannten Einrichtungen  zwei  seitliche  Führungsrollen  C  mit  dem  Fertig- 
kaliber versehen  werden,  um  beim  Einwalzen  der  Kopfrillen  das  Zu- 
sammenstauchen des  Steges  zu  verhindern.  Sämmtliche  Walzen  sind 
in  einem  besonderen  Ständer  angeordnet  und  bilden  somit  ein  Fertig- 
walzwerk für  sich,  welches  zum  Einwalzen  der  Rille  benutzt  wird, 
nachdem  die  Schiene  in  einem  gewöhnlichen  Kaliberwalzwerke  auf  die 
ungefähre  Form  vorgewalzt  worden  ist. 
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Beide  Walzen  A  und  /?,  von  welchen  die  obere  mit  Rand  a  zum 
Einwalzen  der  Rille  versehen  ist,  während  an  die  untere  glatte  Walze  A 
der  Schienenfufs  sich  anlegt,  werden  direkt  angetrieben.  Die  zur  seit- 
lichen Führung  der  Schiene  dienenden  Vertikalwalzen  C  umfassen  die 
wagerechten  Arbeitswalzen  A  und  B  seitlich.  Die  Lager  der  letzteren 
sind  wie  beim  gewöhnlichen  Walzenständer  in  Einbaustücken  e  befestigt, 
während  die  Lager  der  Walzen  C  in  Rahmen  D  liegen,  die  durch  je 
4  Zugschrauben  mit  dem  Ständer  G  verbunden  sind.  Keilstücke  zwischen 
e  und  D  dienen  in  Gemeinschaft  mit  den  Stellschrauben  s  dazu,  sowohl 
die  Führungswalzen  C,  als  auch  die  Oberwalze  B  zu  der  Unterwalze  A 
passend  einzustellen.  Beim  Einwalzen  der  Rille  werden  die  Führungs- 
walzen C  durch  Reibuno;  an  der  Schiene  mitüenommen. 
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Patentklasse  M.    Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  30. 

Ueber  das  Wesen  der  „künstliehen  Metallconstruction"  der  Ge- 
schützrohre ist  aus  allerdings  sehr  nahe  liegenden  Gründen  noch  sehr 
wenig  in  die  Oeffentlichkeit  gelangt.  Um  so  erfreulicher  ist  es,  dafs  in 
der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  1883  Bd.  27  S.  150  eine 
sachgemäfse  Abhandlung  erschien,  welche  sich  mit  der  Besprechung 
der  allgemeinen  heute  bei  der  „künstlichen  Metallconstruction"  in  Frage 
kommenden  Prinzipien  und  mit  der  einiger  ausländischer  Geschützrohr- 
einrichtungen befafst.  Im  Anschlüsse  an  jenen  Aufsatz  sollen  in  Folgen- 
dem einige  neuere  deul  sehe  Geschützrohrconstructionen  besprochen  werden. 

Zum  allgemeinen  Verständnisse  sei  zunächst  vorausgeschickt,  dafs 
erst  mit  der  Erfindung  des  langsam  brennenden  Pulvers  und  der  be- 
mäntelten bezieh,  beringten  Geschützrohre  Rohre  von  der  heutigen 
Leistungsfähigkeit  hergestellt  werden  konnten.  Durch  Verwendung  des 
langsam  brennenden  Pulvers  wurde  der  früher  plötzlich  in  seiner  ganzen 
Gröfse  auftretende  Druck  durch  einen  geringeren  Anfangsdruck  ersetzt, 
der  stetig  wächst  und  seine  gröfste  Höhe  erreicht  in  dem  Augenblicke, 
in  welchem  das  Geschofs  die  Rohrmündung  verläfst.  Dabei  stellte  e* 
sich  als  vortheilhaft  heraus,  derartige  Verhältnisse  für  Ladung,  Geschofs- 
gewicht  und  Rohrlänge  zu  wählen,  dafs  die  Gasentwickelung  genau  so 
lange  anhält,  als  sich  das  Geschofs  innerhalb  des  Rohres  befindet. 

Die  Bemäntelung  und  Beringung  der  Rohre  bezweckt,  das  Rohr  aus 
verschiedenen  Metallschichten  herzustellen,  welche  von  vorn  herein  in 
eine  derartige  gegenseitige  Anspannung  versetzt  werden,  dafs  jede  Schicht 
im  Augenblicke  der  Explosion  zu  einer  der  zeitweiligen  Anstrengung 
entsprechenden  äufsersten  Wirkung  und  damit  das  Ganze  zu  einer  gleich- 
mäfsigen  Ausnutzung  gelangen  kann.  Man  schiebt  in  Folge  dessen  auf 
ein  Kernrohr  ein    zweites   vorher  erhitztes   und   dadurch    aufgeweitetes 
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Köln-,  dessen  innerer  Durchmesser  vor  der  Erwärmung  geringer  ist  als 
der  äufsere  Umfang  des  Kernrohres.  Bei  der  Erkaltung  sucht  das  äufsere 
Rohr  sich  zusammen  zu  ziehen,  trifft  auf  den  Widerstand  des  inneren 
Rohres  und  geräth  so  in  einen  Zustand  der  Zugspannung,  während  das 
Kernrohr  in  Druckspannung  versetzt  wird.  Ehe  also  letzteres  bei  der 
Explosion  angestrengt  werden  kann,  mufs  der  Gasdruck  bis  zum  Auf- 
heben der  im  Kernrohre  vorhandenen  Druckspannung  gewachsen  sein, 
was  unter  Erhöhung  der  Zugspannung  des  äufseren  Rohres  bewirkt 
wird.  Es  hat  somit  ein  Ausgleich  der  Widerstandskräfte  beider  Rohre 
stattgefunden  und  ist  gewissermafsen  ein  Theil  der  Wirksamkeit  des 
äufseren  Rohres  auf  das  innere  übertragen  worden.  Beim  weiteren  Be- 
mänteln des  Kernrohres  wird  dieser  Zustand  der  Anspannung  in  ent- 
sprechendem Sinne  erhöht.  Dafs  die  Stärke  der  Bemäntelung  an  den 
verschiedenen  Stellen  des  Kernrohres  je  nach  der  Inanspruchnahme  eine 
verschiedene  sein  mufs,  ist  selbstverständlich. 

Während  nun  in  der  Regel  das  Kernrohr  durch  die  ganze  Rohr- 
länge hindurchgeführt  ist,  sind  die  äufseren  Rohrmäntel  bezieh.  Ringe 
aus  mehreren  Stücken  zusammengesetzt,  welche  entweder  stumpf  an 
einander  stofsen,  unter  einander  verklammert  sind,  oder  mittels  An- 
sätze in  einander  eingreifen.  Jedoch  herrscht  über  die  Längsverbindung 
der  einzelnen  Rohre  noch  ein  gewisses  Dunkel,  da  jeder  der  gröfseren 
Erzeuger  daraus  ein  streng  gehütetes  Fabrikgeheimnifs  macht. 

/.  Vavasseur  in  Southwark,  England  (;:D.  R.P.  Nr.  22  893  vom 
5.  Januar  1883)  verbindet  Kern-  und  Mantelrohr  dadurch,  dafs  auf  der 
äufseren  Fläche  des  ersteren  und  auf  der  inneren  des  zweiten  Rohres 
eine  schraubengangförmige  Nuth  eingedreht  ist.  Nachdem  dann  die 
beiden  Rohre  in  bekannter  Weise  warm  über  einander  gezogen  worden 
sind,  wobei  darauf  zu  achten  ist,  dafs  sich  die  beiden  Nuthen  genau  zu 
einer  ergänzen,  wird  in  den  hohlen  Schraubengang  ein  nach  derselben 
Steigung  gewundener  Stab  hineingedreht,  oder  es  wird  die  Nuth  mit 
irgend  einem  Metalle  vollgegossen.  Eine  Längsverschiebung  der  beiden 
Rohre  gegen  einander  wird  dadurch  zur  Unmöglichkeit  gemacht.  Dieses 
Verfahren  ist  vorzugsweise  für  Mantelrohre  bestimmt,  während  sich  der 
Vorschlag  von  C.  T.  de  Bange  in  Paris  (*  D.  R.P.  Nr.  24272  vom  10.  Februar 
1883)  auf  Ringgeschütze  bezieht,  wobei  also  über  das  Kernrohr  eine 
gröfsere  Anzahl  erwärmter  Ringe  neben  und  über  einander  gezogen  sind. 
Um  nun  diese  einzelnen  Ringe  sowohl  mit  dem  Kernrohre,  als  unter  sich 
zu  verbinden,  gibt  C.  de  Bange  denselben  eine  doppelkegelförmige  Ge- 
stalt. Die  äufsere  Fläche  des  Kernrohres  ist  am  hinteren  Ende  zuerst 
cylindrisch  (Fig.  16  Taf.  30):  sodann  geht  sie  in  einen  Kegelstumpf  über, 
dessen  breiteres  Ende  nach  der  Mündung  gerichtet  ist,  und  verjüngt  sieh 
dann  wieder:  hierauf  folgt  eine  dritte  Kegelstumpftläche,  dann  ein  zylin- 
drisches Stück,  das  bis  an  den  Vorsprung  reicht,  gegen  welchen  der 
Ring  E  der  ersten  Ringschicht  stöfst.     Von  diesem  Vorsprunge  ab   ver- 
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jungt  sich  das  Rohr  wieder  bis  kurz  vor  der  Mündung;  hier  verstärkt 
es  sich  wieder,  so  dafs  die  Basis  des  so  gebildeten  Kegelstumpfes  die 
Mündung  des  Geschützrohres  bildet.  Auf  diesem  Rohrkerne  sind  nun 
Ringe  der  skizzirten  Querschnitte  aufgezogen,  so  dafs  jedes  Gleiten  der- 
selben auf  dem  Kernrohre  und  unter  sich  durch  die  Ringe  i?,  E  und  J 
verhindert  wird.  Es  wird  also  bei  dem  Bestreben,  das  Kernrohr  in  der 
Längenrichtung  aus  einander  zu  reifsen,  nicht  allein  der  Widerstand 
seines  Materials  und  die  Reibung  zwischen  demselben  und  der  ersten 
Ringschicht  in  Anspruch  genommen,  sondern  vermöge  der  doppelkegel- 
förmigen Ringe  die  Festigkeit  aller  übrigen  Ringsehichten.  Betreffs  ge- 
nauerer Einzelheiten  dieser  künstlichen  Metallconstruction  mufs  auf  die 
Patentschrift  verwiesen  werden. 

Einen  ähnlichen  Weg  schlägt  G.  A.  Cassagnes  in  Paris  (";;"  D.  R.  P. 
Nr.  24804  vom  18.  Februar  1883)  vor;  nur  benutzt  er  statt  geknickter 
(doppelt)  kegelförmiger  Ringe  solche  von  schwach  trapezförmigem  Quer- 
schnitte. In  Folge  dessen  erweitern  sich,  wie  aus  Fig.  17  Taf.  30  zu 
entnehmen,  die  inneren  Flächen  der  ersten  Ringschicht  A  nach  der 
Mündung  des  Rohres  zu,  während  die  äufseren  Flächen  jener  Ring- 
schicht sich  nach  dem  hinteren  Rohrtheile  zu  erweitern.  Dem  entsprechend 
sind  die  inneren  Flächen  der  zweiten  Ringschicht  gestaltet.  Aufserdem 
ist  noch  dafür  gesorgt,  dafs  die  einzelnen  Ringe  unter  sich  in  Verband 
stehen.  —  Wie  diese  Construction  wirken  soll,  ist  nicht  recht  klar. 
Nimmt  man  an,  das  Kernrohr  habe  in  der  Mitte  des  Ringes  A{  das  Be- 
streben sich  zu  dehnen,  so  wird  es,  da  es  nach  links  nicht  weiter  in 
den  Ring  A  eintreten  kann,  indem  dessen  Querschnitt  sich  nach  links 
verjüngt,  Ay  einfach  unter  Bl  weg  ziehen,  was  möglich  ist,  da  B  sich 
nach  hinten  erweitert.  Ein  Bruch  des  Rohres  kann  also  hier  und  auch 
an  allen  anderen  Stellen  stattfinden,  ohne  dafs  die  Nebenringschichten 
auf  Zug  beansprucht  werden. 

Das  Ideal  einer  künstlichen  Metallconstruction  würde  man  dann  er- 
reichen, wenn  jeder  concentrischen  Ringschicht  des  Rohrkörpers  die  ihr 
zukommende  Spannung  ertheilt  werden  könnte.  Man  müfste  dann  un- 
endlich viele  Ringe  mit  verschiedenen  Spannungen  über  einander  ziehen, 
was  praktisch  unmöglich  ist.  Man  kann  sich  jedoch  eine  solche  Ge- 
staltung beim  Anwenden  von  Drahtumwickelungen  um  das  Rohr  denken, 
denen  in  jeder  Lage  eine  bestimmte  Spannung  ertheilt  werden  kann. 
Dahin  zielende  Vorschläge  sind  schon  vor  mehr  als  20  Jahren  gemacht 
worden  und  scheinen  sich  dieselben  neuerdings,  wie  Nachrichten  aus 
Frankreich  und  England  bestätigen,  verwirklichen  zu  wollen.  Es  macht 
den  Draht  zur  Verstärkung  von  Rohren  besonders  seine  hohe  absolute 
Festigkeit  und  seine  Beanspruchung  in  der  Faserrichtung  geeignet.  Ab- 
gesehen hiervon  kann  Draht  kalt  zur  Umwickelung  benutzt  werden  und, 
wie  schon  gesagt,  jede  Spannung  erhalten.  Die  Längsanspannung  des 
Rohres  mufs  natürlich  vom  Kernrohre  oder  der  äufseren  Umhüllung  auf- 
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genommen  werden.  Eine  Schwierigkeit  soll  bis  jetzt  die  Befestigung 
der  Drahtenden  gewesen  sein.  Doch  scheint  dieselbe  gehoben,  da  schon 
Schiefsversuche  mit  Drahtgeschützrohren  angestellt  wurden. 

Der  Vorschlag  von  G.  E.  Woodbridge  in  Washington  (*D.  R.  P. 
Nr.  22661  vom  2.  September  1882)  bezieht  sich  auf  ein  solches  Draht- 
geschützrohr. Es  besteht  aus  einem  Kernrohre  A  (Fig.  18  Taf.  30),  um 
welches  neben  einander  Längsstäbe  B  gelegt  sind.  Dieselben  greifen 
am  Hinterende  in  ein  Schraubengewinde  des  Kernrohres  ein.  Um  die 
Stäbe  B  legen  sich  hinten  und  vorn  die  Muttern  C  und  Z>,  zwischen 
welchen  die  Drahtwindungen  liegen.  Vor  D  ist  das  Kernrohr  noch 
durch  die  Ringe  //,  J  und  K  verstärkt,  während  über  D  der  Ring  E 
liegt,  auf  welchen  der  Schildzapfenring  F  aufgeschraubt  ist.  Der  Stahl- 
draht kann  entweder  einen  quadratischen  oder  flachen  rechteckigen 
Querschnitt  haben.  Will  man  die  einzelnen  Drähte  zusammenlöthen, 
so  empfiehlt  es  sich,  verzinnten  Draht  zu  nehmen  und  das  ganze  Rohr 
nach  beendeter  Um  Wickelung  in  ein  Zinnbad  zu  tauchen.  Durch  eine 
derartige  Erwärmung  wird  allerdings  ein  Hauptvortheil  des  kalt  auf- 
gewickelten Drahtes  wieder  in  Frage  gestellt,  da  man  nicht  mehr  fest- 
stellen kann,  welche  Veränderung  die  Erwärmung  im  Drahte  selbst  her- 
vorgerufen hat. 

Eine  beachtenswerthe  Neuerung  an  Schraubenverschlüssen  für  Ge- 
schützrohre wurde  von  Vavasseur  (*  D.  R.  P.  Nr.  22  894  vom  6.  Januar 
1883)  angegeben.  Bekanntlich  besitzen  die  gebräuchlichen  Schrauben- 
verschlüsse abgesetztes  Gewinde,  d.  h.  der  Umfang  des  Verschlusses 
bezieh,  des  Verschlufslagers  ist  in  6  Theile  getheilt  und  die  Schrauben- 
gänge an  den  ungeraden  Theilen  sind  weggenommen.  Der  Verschlufs 
wird  nun  so  in  das  Rohr  eingesetzt,  dafs  die  Schraubenwindungen  des 
Verschlusses  auf  die  glatten  Stellen  des  Verschlufslagers  zu  stehen  kom- 
men; dann  wird  der  Verschlufs  in  seiner  ganzen  Länge  gerade  in  das 
Rohr  eingeschoben  und  um  60°  gedreht.  Dadurch  fassen  die  zu  ein- 
ander gehörenden  Schraubengänge  in  einander  und  stellen  den  Verschlufs 
her.  Vavasseur  nimmt  eine  Schraube  mit  zwei  verschiedenen  Durch- 
messern und  bringt  auf  diesen,  jedoch 
um  60°  gegen  einander  versetzt,  die 
Schraubengänge  an.  Die  Textfigur  stellt 
einen  derartigen  in  das  Rohr  eingesetz- 
ten Verschlufs  dar.  Wie  ersichtlich,  be- 
darf derselbe  zur  Lüftung  nur  die  Hälfte 
der  Verschiebung  der  bisherigen  Ver- 
schlüsse; aufserdem  werden  verschiedene 
Materialschichten  des  Rohres  bei  der  Ex- 
plosion in  Anspruch  genommen. 

Ferner    hat  /.    Vavasseur  (*  D.  R.  P. 
Nr.  23064  vom  9.  December  1882)  einen 
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Schiffslaffelen-Rahmen  für  Geschütze  schwersten  Kalibers  angegeben,  welche 
frei  auf  Deck  stehen  sollen  und  ihr  Feuer  nach  allen  Richtungen  ab- 
geben können.  Es  sind  deshalb  quer  über  das  Deck  2  Laufschienen  B{ 
(Fig.  14  und  15  Taf.  30)  und  eine  Zahnstange  A  mit  Führungen  A{ 
angeordnet.  Auf  diesen  läuft  mittels  der  Rollen  D[  und  der  in  die 
Rinnen  A{  eingreifenden  Klauen  E  geführt  die  Grundplatte  ß,  welche 
in  der  Mitte  einen  cylindrischen  Aufsatz  F  zur  Unterstützung  des 
Rahmenuntertheiles  G  trägt;  letzteres  kann  sich  um  F  drehen  und 
wird  auf  D  durch  die  Rollen  H  und  die  äufsere  Flansche  von  D  unter- 
fassende Klauen  geführt.  Einem  Springen  und  Umkippen  des  Rahmen- 
untertheiles ist  dadurch  vorgebeugt.  Auf  F  ist  der  eigentliche  Rahmen  X 
befestigt,  auf  welchem  eine  der  bei  Rahmenlaffeten  gebräuchlichen  Ober- 
laffeten  läuft.  Die  Grundplatte  D  kann  mittels  der  Getriebe  O,  L,  K 
auf  der  Zahnstange  fortbewegt  werden,  während  die  Drehung  des 
Rahmens  X  um  den  Aufsatz  F  mittels  der  Getriebe  W,  F,  £/,  T  und  R 
bewirkt  wird.  In  der  Feuerstellung  empfiehlt  es  sich,  die  Grundplatte 
unmittelbar  auf  das  Deck  aufsitzen  zu  lassen ,  welches  entweder  durch 
Senken  derselben  gegen  die  Rollen  D{  oder  durch  Unterschiebung  von 
Keilen  bewerkstelligt  wird.  Die  Blechwände  Z  und  C  sind  zum  Schutze 
gegen  Gewehr-  und  Kartätschgeschosse  angebracht. 

Wie  schon  früher  erwähnt  worden,  bilden  Kartätschgeschütze  und 
Geschütze  kleinen  Kalibers  die  Hauptvertheidigungsmittel  der  grofsen 
Panzerschiffe  gegen  angreifende  Torpedoboote.  Um  nun  die  Geschütze 
kleinen  Kalibers  leicht  von  einem  Orte  zum  anderen  schaffen  zu  können, 
was  im  Torpedokriege  unumgänglich  nothwendig  ist,  coustruirte  Th.  Norden- 
feit in  London  eine  sogen.  Karrenlaffele  (";r"D.  R.  P.  Nr.  22887  vom  4.  Juli 
1882).  Dieselbe  besteht  aus  zwei  convergirenden  Wänden  a  (Fig.  11 
bis  13  Taf.  31)  von  -  \  -Gestalt,  welche  am  höchsten  Punkte  durch  ein 
starkes  Querhaupt  mit  einander  verbunden  sind  und  mit  ihren  vier 
unteren  Enden  mittels  spitzer  Schuhe  auf  dem  Boden  ruhen,  so  dafs 
durch  letztere  Einrichtuno;  eine  aenüaend  feste  Stell  11112;  beim  Abfeuern 
eines  Schusses  gesichert  ist.  In  der  Mitte  des  Querhauptes  ist  drehbar 
eine  senkrechte  Gabel  b  angebracht,  welche  die  Schildzapfenlager  des 
Rohres  e  trägt;  letzteres  besitzt  unter  dem  Verschlufsstücke  die  be- 
kannte doppelte  Richtschraube  /*,  deren  Mutter  f{  mit  der  Seitenricht- 
schraubenmutter  e  aus  einem  Stücke  besteht.  Durch  letztere  geht  die 
Seitenrichtschraube  e{ ,  welche  in  den  Laffeten wänden  gelagert  ist  und 
aufserhalb  derselben  ein  Handrad  d  trägt.  Man  kann  also  dem  Rohre 
innerhalb  gewisser  Grenzen  jede  Höhen-  und  Seitenrichtung  geben.  Um 
nun  diese  Laffete  leicht  beweglich  zu  machen,  sind  an  den  hinteren 
Enden  der  Laffetenwände  2  Laufräder  v  so  angebracht,  dafs  sie  in  der 
Feuerstellung  den  Boden  nicht  berühren.  Aufserdem  tragen  die  Wände 
aufserhalb  des  sie  verbindenden  Querhauptes  2  senkrechte  Schienen  A, 
mit   denen    2  Handhaben  h{    nach   aufsen   umklappbar   verbunden   sind. 
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In  der  Feuerstellung  hängen  die  Handhaben  nach  aufsen  herunter  und 
können  auf  diese  Weise  eine  Bedienung  des  Geschützes  nicht  hindern: 
soll  dagegen  die  Stellung  desselben  gewechselt  werden,  so  werden  sie 
hochgeklappt,  vom  Bedienungsmann  ergriffen  und  das  Geschütz  von  letz- 
terem nach  hinten  herübergedreht,  bis  es  auf  den  Rädern  v  ruht.  Jetzt 
kann  die  Laffete,  da  das  Rohr  e  senkrecht  steht,  leicht  wie  eine  Schieb- 
karre von  einer  Stelle  zur  anderen  gefahren  werden. 

Schliefslich  sei  noch  erwähnt,  dafs  Nordenfeit  (*D.  R.  P.  Nr.  23883 
von  1.  December  1882)  einen  Geschützverschlufs  für  Rohre  kleinen  Kalibers 
angegeben  hat,  welcher  sich  von  dem  schon  beschriebenen  (vgl.  1883 
248  *  115)  nur  dadurch  unterscheidet,  dafs  statt  des  Hammers  mit  Schlag- 
stift ein  unmittelbar  von  einer  Feder  vorgetriebener  Schlagbolzen  an- 
gebracht ist.  Der  Bolzen  wird  bei  der  Bewegung  des  Keiles  gegen  den 
Verschlufsblock  mittels  auf  ersterem  angebrachter  schiefer  Flächen  ge- 
spannt und  von  einem  Abzug  festgehalten;  letzterer  kann  durch  Zug 
ausgelöst  werden.  Die  schiefen  Flächen  sind  bei  einer  Abänderung  des 
Verschlusses  so  eingerichtet,  dafs  der  Schlagbolzen  selbstthätig  davon 
abgleitet,  sobald  der  Keil  seine  höchste  Lage  erreicht  hat.  Das  Ge- 
schütz wird  also  in  letzterem  Falle  im  letzten  Augenblicke  des  Ver- 
schliefsens  selbstthätig  abgefeuert.  W.  S. 


Elektrische  Beleuchtung  mittels  Batterien;  von  E.  Voh- 
winkel,  Chemiker  in  Wien. 

Vom  Verfasser  wurde  mit  seiner  neuen  Batterie  eine  elektrische 
Beleuchtungsanlage  für  beständigen  Betrieb  bei  Hrn.  Weidmann  in  Wien 
eingerichtet,  welche  seit  Anfangs  September  v.  J.  zufriedenstellend  wirkt. 
Diese  Anlage  ist  die  erste  ihrer  Art  in  Oesterreich  und  Deutschland. 
Bei  einer  für  dauernde  Beleuchtung  tauglichen  Batterie  sind  erforder- 
lich: gleichmäfsig  hohe  Spannung,  sehr  geringer  innerer  Widerstand, 
daher  starker  constanter  Strom,  ferner  Beschränkung  des  Füllungs- 
materials  auf  höchstens  zwei  billig  und  überall  leicht  zu  beschaffende 
Stoffe,  Geruchlosigkeit,  leichte  und  zuverlässige  Bedienung,  welche  unter- 
geordnetem Personale  übertragen  werden  kann.  Diesen  Anforderungen 
entsprechen  weder  die  Salpetersäure-Elemente,  noch  jene  mit  Chrom- 
saure  nach  Bändel  (vgl.  D.R.P.  Nr.  14723  vom  27.  Februar  1880),  Trouve 
u.  A.  (vgl.  1883  248  389.  430.  1884  253  252.  1885  255  353.  450),  welche 
an  rascher  Erschöpfung  leiden,  wohl  aber  das  neue  Element  des  Ver- 
fassers, welches  folgende  Einrichtung  besitzt. 

Der  negative  Erreger,  mit  einer  dünnen  Platinschicht  belegtes  Blei, 
ist  zu  einem  viereckigen  oder  cylindrischen  Gefäfse  umgeformt,  welches 
die  depolarisirende  Flüssigkeit  aufnimmt.  In  Schlitzen  des  versteiften 
oberen  Randes  dieses  Behälters  ruht  mit  Zapfen  —  mit  oder  ohne  Flügel- 
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schrauben  —  ein  siebartiger  Einsatz  von  Blei  in  angemessener  Gröfse. 
Eine  innere  Oeffnung  des  letzteren  gestattet,  die  Thonzelle  mit  amalga- 
mirter  Zinkplatte  oder  Zinkeylinder  einzustellen.  Das  Element,  welches 
kein  zerbrechliches  Glas-  oder  Porzellangefäfs  besitzt,  wird  mit  rothem 
chromsaurem  Kali  oder  Natron  und  Schwefelsäure  von  30  bis  35°  B. 
in  folgender  Weise  gefüllt:  Die  eingesetzte  Thonzelle  füllt  man  zur 
Hälfte  mit  dieser  Säure,  zur  anderen  Hafte  mit  Wasser  an,  dann  den 
Bleibehälter  bei  herabgelassenem  Einsatz  so  weit  mit  der  nicht  weiter 
verdünnten  Säure,  bis  letztere  etwa  lcm,5  hoch  im  Einsätze  steht,  legt 
diesen  mit  seinen  Zapfen  auf  den  Rand  des  äufseren  Gefäfses,  füllt  den 
Einsatz  mit  nicht  zu  grofsen  Stücken  des  oben  erwähnten  Salzes  und 
bringt  denselben  in  die  frühere  Lage.  Die  Mischung  von  66°-Schwefel- 
säure  mit  Wasser  zu  30  bis  35°-Säure  kann  man  selbstverständlich  ohne 
Nachtheil  auch  in  dem  Bleigefäfse  selbst  vornehmen.  Die  Lösung  des 
chromsauren  Salzes  verläuft  dabei  rasch,  läfst  sich  aber  durch  Verstellen 
des  Einsatzes  beliebig  regeln.  Nach  */2  Stunde  hat  das  Element  seine 
volle  Kraft  erreicht  und  zeigt  dann  mit  dem  Siemens* sehen  Torsions- 
galvanometer 2  Volt  Spannung,  ferner  an  Stromstärke,  gemessen  mit 
dem    Ampermeter    von    Deprez-Carpentier   bei    der    Gröfse    (Cylinder- 

form)  von :  26/14«n 12  bis  15  Ampere 

33/17       .     ...     .     .     20  bis  25 

40/17 30  bis  35 

52/28 50 

Die  Bleicylinder  für  sich  allein  nehmen  hierbei  auf:  2,75,  4,5,  5,5,  201  Säure,  die 
Einsätze  etwa  500,  850,  1000,  4000g  Chromsalz. 

Das  Element  besitzt  folgende  Eigentümlichkeiten :  Durch  die  gröfse 
Oberfläche  des  negativen  Erregers  ist  der  innere  Widerstand  beträcht- 
lich herabgemindert;  die  depolarisirende  Lösung  bildet  sich  selbstthätig  — 
durch  Auflösung  des  Chromsalzes  und  Zersetzung  desselben  in  Chrom- 
säure und  schwefelsaures  Alkali,  zunächst  der  Stelle  des  Elementes,  wo 
die  Polarisation  auftritt;  es  wird  nur  die  billig  zu  beschaffende  Schwefel- 
säure in  Anwendung  gebracht  neben  dem  im  Preise  immer  mehr  zurück- 
gehenden Chromate.  Das  Element  ist  ganz  geruchlos,  die  gebildeten 
Nebenproducte,  Zinkvitriol  und  Chromalaun,  sind  verwerthbar;  das 
Element  kann  bei  herausgehobenem  Zink  wochenlang  stehen,  ohne  an 
Kraft  zu  verlieren;  endlich  ist  dasselbe  in  jeder  Gröfse  herstellbar  und 
in  seiner  Dauer  unverwüstlich.  Das  elektrische  Verhalten  des  Elementes 
ist  überraschend.  Benutzt  man  z.  B.  zur  Speisung  einer  Bogenlampe 
von  600  Kerzen  50  Elemente  der  Gröfse  33/17cm,  so  findet  man  nach 
Erschöpfung  der  Batterie,  welche  nach  45  Stunden  eintritt,  immer  noch 
90  bis  95  Volt  von  ursprünglichen  100  Volt  vor.  Tritt  während  einer 
solchen  Wirkungsdauer  eine  Schwächung  der  Stromstärke  durch  den 
höheren  Widerstand  der  gebildeten  Zinkvitriollösung  ein,  so  läfst  sich 
dieselbe  durch  Erneuerung  der  verdünnten  Säure  in  der  Thonzelle  so- 
fort beseitigen. 
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Wie  viel  Ampere  ein  Element  liefern  kann,  wird  auf  folgende 
Weise  bestimmt:  Das  rothe  Chromat  K2G,0T  (Molekulargewicht  295) 
enthält  3  Mol.  verwerthbaren  Sauerstoff;  von  letzterem  entwickelt  der 
Strom  von  1  Ampere  in  der  Stunde  0?,3,  welche  also  1",85  des  Chrom- 
salzes entsprechen.  Hierfür  ist  aber,  da  die  Elemente  im  praktischen 
Gebrauche  nie  bis  zur  Vernichtung  sämmtlicher  Chromsäure  erschöpft 
werden,  auch  ein  Verlust  durch  die  Reduction  der  zum  Zink  diffun- 
direnden  Chromsäure  statthat,  rund  3?  anzusetzen.  Bei  einem  angenom- 
menen Vorrath  von  500s  Chromsalz  im  Elemente  kann  dasselbe  dem- 
nach 167  Stunden- Ampere  liefern,  bei  einer  Stromstärke  von  10  Ampere, 
demnach  16,7  Stunden  wirken,  ohne  dann  gänzlich  erschöpft  zu  sein. 
3§  rothes  Chromat  entsprechen  aber  2"  Zink  und  15s  Schwefelsäure,  auf 
66°  B.  berechnet.  Bei  eingeschaltetem  Widerstand  ist  leicht  der  Werth 
für  1  Voltampere  zu  bestimmen. 

Zur  Erläuterung  der  vorstehenden  Angaben  möge  hier  ein  vor 
längerer  Zeit  durchgeführter  Beleuchtungsversuch  beschrieben  werden. 
Zur  Beleuchtung  eines  Schi'eibtisches  wurde  eine  20  Volt-Lampe  von 
Greiner  und  Friedrichs  in  Stützerbach,  welche  bei  l3/4  Ampere  Strom 
eine  Lichtstärke  von  12  bis  15  Kerzen  liefert,  genommen,  zur  Speisung 
derselben  eine  Batterie  von  12  Elementen  26/14cm  mit  Zinkcylindern. 
An  Materialien  wurden  aufgewendet:  5k,13  Kaliumbichromat,  3k,54  amal- 
gamirtes  Zink  (die  Zinkcylinder  wogen  bei  Beginne  12k,75,  nach  Be- 
endigung des  Versuches  9k,21)  und  21k  Schwefelsäure  von  66°  B.    Diese 


Beleuchtung  lieferte  folgende  Ergebnisse : 


Tag 

26.  Juni 

27.  „ 

28.  „ 

29.  „ 

30.  „ 


Spannung  der 
Batterie 
Volt 
23 
22.5       . 


Stromstärke  bei  kurzem  Schlüsse 
im  Anfange  zu  Ende 

Ampere 


16 

14,5 

14.5 

13 

12,5 


16 
14,5 
15,5 
13 
5-1- 


Brenn- 
stunden 

2 
4 

7 
6 
9 


-j-   Eine  Ausscheidung  von  Zinksulfat   hatte  stattgefunden,   weshalb   die  Säure 
der  Thonzellen  erneuert  wurde. 

1.  Juli     .     .     22,5 12,5  ....      13,5    ....      6 

2.  „        .     .       „  13      ....      13       ....      4 

3.  „        .     .       „  12.5  ....      13,5    ....      7 

4 „  13,5  ....      10,5    ....      3 

5 „  12,5  ....        6-H-       ...      5 

-j--j-   Der  aufs  Neue  durch  Zinksulfat  eingetretene  Widerstand  wurde  wie  oben 

beseitigt. 
....     13      ....      12,5    ....      5 


7.  Juli 

8.  „ 
10.  „ 

14.  „ 

15.  „ 

16.  „ 


22,5 
21,5 
21 


12,5 
11,5 
11 
10 

8 


12 

11 

10 

9 


zusammen  78. 
Das  während  der  ganzen  Beleuchtungsdauer  eingeschaltete  Ampcr- 
meter   zeigte  jetzt  nur  noch   1,5  Ampere  Stromstärke  der  Lampe  an, 
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wobei  eine  genügende  Lichtausgabe  nicht  mehr  stattfand.  Der  Versuch 
wurde  daher  abgebrochen.  Die  Farbe  der  Chromlösung  war  dunkel- 
grün, bei  beginnender  Bildung  von  Chromalaun-Krystallen.  Die  chemische 
Untersuchung  der  zusammengegossenen  Chromlösungen  der  12  Elemente 
ergab  noch  einen  Gehalt  von  0k,76  Chromsäure,  entsprechend  lk,3  chrom- 
saures Kali;  es  waren  daher  22  Procent  des  letzteren  unverwendet  ge- 
blieben. 

Hiernach  ergaben  sich  folgende  Schlüsse:  Während  der  auf  20  Tage 
sich  vertheilenden  78  Brennstunden  ging  die  Spannung  der  Batterie  von 
23  auf  21  Volt,  also  etwa  um  10  Proc.  zurück,  bei  einer  Abnahme  der 
Stromstärke  von  16  auf  8  Ampere.  Diese  8  Ampere  würden  noch  ge- 
nügt haben,  eine  kleinere  z.  B.  12  Volt-Lampe  für  einige  Zeit  zu  speisen. 

Da  der  Stromverbrauch  der  20  Volt-Lampe  von  1,75  Ampere  natür- 
lich in  jedem  der  12  Elemente  stattfindet,  so  ergibt  die  Rechnung  für 
den  Chromsalzverbrauch  =  5,13  :  (78  X  12  X  1,75)  —  3,1  oder  rund  38  für 
1  Stunden-Ampere  und,  da  3k,54  Zink  gelöst  wurden,  2]/6  oder  rund  2" 
Zink.  Werden  die  in  der  Chromalaunlösung  vorgefundenen  lk,13  Bi- 
chromat  in  Abrechnung  gebracht,  so  stellt  sich  die  Verbrauchsziffer 
=  4 :  (78  X  12  X  1,75)  =  28,44  für  1  Stunden-Ampere. 

Wird  eine  durchschnittliche  Spannung  der  Batterie  von  22  Volt 
angenommen,  so  erhält  man  22  X  1,75  =  39  Voltampere  für  die  von  der 
Batterie  geleistete  elektrische  Arbeit.  Ein  Voltampere  beanspruchte 
daher  5k,13  :  (78  X  39)  =  rund  1§,7  rothes  chromsaures  Kali,  entsprechend 
rund  18,2  Zink. 

Die  geleisteten  39  Voltampere  würden,  da  9,81  Voltampere  =  lmk 
entsprechen,  4  dieser  mechanischen  Einheiten  äquivalent  sein  und  es  ent- 
fallen hiervon  19  X  1,75  '  =  33  Voltampere  =  3mk,4  auf  die  in  der  Lampe 
geleistete  elektrische  bezieh,  mechanische  Arbeit;  auf  eine  Stunde  zusam- 
mengedrängt würde  letztere  sich  auf  4  X  78  =  4'/(;  Pferdekraft  belaufen 
haben. 

Die  Preise  des  Zwischenhandels  für  die  Berechnung  der  Materialien 
angenommen,  berechnen  sieh  die  stündlichen  Beleuchtungskosten  für  eine 
10  bis  12  Kerzenlampe  bei  meinen  Elementen   auf: 

5k,13  rothes  chromsaures  Kali     .     .     .     3,33  tl.  ö.  W. 

3k,54  amalgamirtes  Zink 1,59 

21k  660-Schwefelsäure 1,26 

6,18  tl.  ö.  W. 
für  78  Stunden,  d.  i.  8  kr.  für  1  Stunde. 

Wie  bekannt,  brennen  die  Edison  B-(8  Kerzen-)  Lampen  bei  50  Volt 
Spannung  mit  0,7  Ampere,  demnach  mit  35  Voltampere:  15  dieser  Lampen 
werden  auf  eine  mechanische  Pferdekraft  gerechnet;  1  Lampe  erfordert 
daher  die  Hälfte  einer  Mannskraft,  entsprechend  der  Leistung  meiner 
Batterie  von   12   kleinen  Elementen.     Wurde  bei  obiaer  Beleuchtunas- 


1  Die  an  den  Polen  der  Lampe  gemessene  Spannung  erwies  sich  zu  19  Volt. 
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probe  der  Versuch  gemacht,  2  Stück  20  Volt-Lampen  parallel  einzu- 
schalten, so  zeigte  der  Strommesser  3,25  Ampere,  d.  i.  1,62  Ampere  für 
eine  Lampe  an,  welche  aber  für  ein  schönes,  helles  Licht  nicht  genügten. 

Aus  der  Tabelle  ist  ferner  an  einigen  Tagen  (28.  Juni,  1.  und  3.  Juli) 
eine  Steigerung  der  Stromstärke  —  zu  Ende  jeden  Tages  in  kurzem 
Schlüsse  gemessen  —  zu  entnehmen.  Dies  ist  erklärlich,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  immer  ein  Theil  der  durch  den  Strom  entwickelten  Wärme, 
und  zwar  im  Verhältnisse  der  im  Stromkreise  enthaltenen  Widerstände, 
in  der  Batterie  bleibt,  wodurch  die  chemische  Energie  entsprechend  ge- 
steigert wird.  Ich  habe  daher  auch  häufig  die  Wahrnehmung  machen 
können,  dafs  zu  Beginn  ungenügend  brennende  Lampen  nach  kurzer 
Zeit  die  richtige  Stärke  erlangten. 

W7ie  ferner  schon  hervorgehoben  wurde,  ist  die  rechtzeitige  Er- 
neuerung der  verdünnten  Säure  beim  Zink  von  grofser  Wichtigkeit, 
diesem  Zeitpunkte  daher  besondere  Aufmerksamkeit  zu  schenken.  Da 
ferner  die  Bleicylinder  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  elektrisch  er- 
regt sind,  so  müssen  dieselben  auf  eine  trockene,  nicht  leitende  Unter- 
läge  gestellt  werden;  sonst  würde  ein  erheblicher  Spannungsverlust 
stattfinden. 


Holzverkohlungsanlage  von  Hugo  Blank  in  Trzynietz. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  31. 

Prof.  Willi.  Soltz  in  Schemnitz  veröffentlicht  in  den  ßänyaszati  es 
Kohäszati  lapoh  (Berg-  und  Hüttenmännische  Blätter),  1884  S.  171  im 
Verlaufe  eines  längeren  Reiseberichtes  auch  seine  Wahrnehmungen  bei 
einem  Besuche  der  Holzverkohlungsanlage  in  Trzynietz  (Oesterr.-Schle- 
sien),  welche  deshalb  von  allgemeinerem  Interesse  sind,  weil  die  An- 
lage gegenüber  den  englischen  manche  Verschiedenheiten  zeigt  und  eine 
Verwerthung  aller  Nebenerzeugnisse  anstrebt. 

Die  in  Fig.  9  bis  14  Taf.  31  dargestellte  Anlage  ist  auf  eine  jähr- 
liche Verarbeitung  von  18000cbm  Holz  eingerichtet,  zu  welchem  Zwecke 
22  Cy linder  oder  Retorten  R  neben  einander  eingemauert  sind;  dieselben 
sind  aus  Schmiedeisen  —  2m,5  lang  und  lm  im  Durchmesser  —  und 
besitzen  eine  gufseiserne  Thür  und  einen  an  einer  Stange  mit  Oehr  be- 
festigten falschen  Boden  aus  Schmiedeisen,  welcher  behufs  Entleerung 
der  Beschickung  durch  den  Laufkrahn  a  herausgezogen  wird,  wobei 
die  Kohle  in  auf  Schienenwagen  stehende  Blechkästen  fällt.  Der  falsche 
Boden  ist  mit  2  bis  3cm  weiten  Löchern  versehen,  damit  die  Destillations- 
gase leichter  abziehen  können.  Die  Retorten  sind  eingemauert ;  die 
Feuerung  streicht  um  dieselben  herum,  zieht  sodann  durch  den  Kanal  b 
in  den  gemeinsamen  Kanal  c  und  von  hier  in  den  Schornstein.  Aus 
Fig.  14  ist  ersichtlich,  dafs  je  zwei  Retorten  mit  einer  Kühlvorrichtung  A 
verbunden  sind,  in  welche  die  Destillationsgase  durch  eine  am  hinteren 
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Deckel  der  Retorte  befestigte  Röhre  /  gehen.  Die  Destillationsproducte 
fliefsen  durch  die  kleinen  Seitenröhren  d  in  die  gemeinsame  Rinne  e, 
die  nicht  verflüssigten  Gase  aber  bei  f  in  einen  gemeinschaftlichen  Be- 
hälter g  und  von  dort  durch  2  oder  3  Röhren  in  die  Sammelröhre  A, 
von  wo  die  Gase  durch  die  in  das  Mauerwerk  eingefügten  Kanäle  i 
unter  die  Feuerung  gehen.  Die  Retorten  haben  angeblich  nur  eine 
Dauer  von  9  bis  18  Monaten  (in  England  halten  schmiedeiserae  Cylinder 
6  Jahre,  solche  aus  Gufseisen  15  Jahre  lang  aus).  Zur  Verkohlung 
von  250k  Holz  werden  100k  Steinkohle  benöthigt,  die  Temperatur  wird 
auf  350  bis  400°  erhalten  und  die  Kohlungsdauer  beträgt  8  bis  12  Stunden. 

Sobald  die  glühende  Kohle  in  den  vorgestellten  Kasten  gefallen 
ist,  wird  dieser  mit  einem  eisernen  Deckel  verschlossen,  die  Fugen  mit 
Lehm  verschmiert  und  die  Kasten  sammt  den  Wagen  24  Stunden  lang 
in  der  Kühlkammer  stehen  gelassen. 

Die  verflüssigten  Destillationsproducte  gehen  aus  dem  Sammel- 
kanale  e  in  den  Bottich  m  (Fig.  11),  von  hier  durch  den  Ueberlaufkanal  n 
in  den  tiefer  stehenden  Bottich  p.  In  diesen  beiden  Bottichen  hat  sich 
der  gröfste  Theil  des  Theeres  wohl  schon  abgesetzt;  damit  dies  jedoch 
vollkommener  erfolge,  wird  die  oben  stehende  Flüssigkeit  mittels  Dampf- 
pumpe in  einen  höheren  Behälter  abgezogen,  von  wo  dieselbe  in  ähn- 
licher Weise  wie  früher  in  einen  zweiten  und  schliefslich  in  einen  dritten 
Bottich  (Fig.  12)  abgelassen  wird,  welcher  aber  in  seiner  Mitte  einen 
eng  gelochten,  mit  klaren  Kokes  gefüllten  Doppelboden  besitzt. 

Behufs  Gewinnung  von  Essigsäure,  Aceton,  Allyl  und  Methylalkohol 
wird  das  vom  Theere  vollständig  befreite  Wasser  in  den  20  bis  30hi 
fassenden,  kupfernen  Destillationskessel  A  (Fig.  10)  gebracht  und  darin 
mit  bei  a  ein-  und  bei  b  austretendem  Dampfe  von  3  bis  4at  Druck 
durch  eine  Schlange  erhitzt.  Das  kupferne  Ableitungsrohr  der  Destillir- 
blase  führt  in  einen  luftdicht  verschlossenen  Kupferkessel  i?,  wo  es  sich 
in  zwei  Theile  abzweigt,  die  mit  feinen  Löchern  versehen  sind.  Aus 
diesem  Kessel  führt  wieder  ein  bei  c  sich  verzweigendes  Kupferrohr; 
der  eine  Zweig  geht  in  den  offenen  Kupferkessel  6\  auf  dessen  Boden 
er  in  U-Form  mit  feinen  Löchern  mündet;  der  zweite  Zweig  führt  in 
den  kupfernen  Röhrenkühler  D.  Die  Kessel  B  und  C  sind  zur  Bindung 
der  Essigsäure  mit  Kalkmilch  gefüllt.  Sobald  die  Flüssigkeit  in  A  ver- 
dampft, wird  die  übergehende  Essigsäure  von  der  Kalkmilch  in  B  ge- 
bunden und  bildet  essigsauren  Kalk;  die  anderen  Destillationsproducte 
gehen  nach  Abschlufs  des  Hahnes  d  und  Oeffhung  des  Hahnes  e  in 
den  Kühler  /),  von  wo  sie  vollständig  verdichtet  bei  f  abgelassen 
werden;  das  Ergebnifs  ist  Wasser,  Aceton,  Allyl  und  Methylalkohol. 
Nachdem  die  letzteren  sehr  flüchtig  sind  und  nach  Abdampfung  der 
ersten  10  Procent  des  Inhaltes  von  A  auch  diese  vollständig  entweichen, 
so  ist  es  nothwendig,  dafs,  wenn  die  gesammte  Kalkmilch  in  B  schon 
burch   Essigsäure   gebunden    wäre    und    sich   noch    essigsaure   Dämpfe 


H.  Blank's  Holzverkohlungsanlage.  437 

zeigten,  diese  durch  Schliefsen  des  Hahn  es  e  und  OefFnen  von  d  in  den 
Kessel  C  gelangen,  um  da  vollständig   gebunden  zu  werden. 

Die  in  B  und  C  gebildete  Lösung  von  Calciumacetat  wird  sodann 
in  eisernen  Vorwärmern  und  Abdampfgefäfsen  über  freiem  Feuer,  oder 
in  treppenförmig  über  einander  gestellten,  mit  Blei  gefütterten  Holz- 
gefäfsen  durch  Dampfschlangen  so  lange  concentrirt ,  bis  sich  auf  der 
Oberfläche  Salzschichten  zeigen.  Um  das  so  ausgeschiedene  Salz  von 
den  anhaftenden  Theerbestandtheilen  zu  befreien ,  wird  es  durch  die 
Ueberhitze  der  Dampfkesselfeuerung  vorsichtig  erhitzt  bezieh,  geglüht. 
Soll  vollkommen  reines  Calciumacetat  gewonnen  werden,  so  wird  das 
calcinirte  Rohsalz  durch  Lösung  und  Kristallisation  gereinigt. 

Will  man  blofs  Essigsäure  darstellen,  dann  wird  das  Calciumacetat 
mit  Salzsäure  aufgeschlossen  (auf  100  Th.  Salz  kommen  90  bis  95  Th. 
HCl  von  1,16  sp.  Gew.)  und  in  kupfernen  Gefäfsen  destillirt;  das  Kühl- 
gefäfs  wird  am  besten  aus  Zinn  hergestellt.  Zur  Darstellung  chemisch 
reiner  Essigsäure  ist  Natriumacetat  zu  nehmen. 

Die  Abscheidung  des  Acetons,  Allyls  und  Methylalkohols  vom 
Wasser  und  von  einander  beruht  auf  der  Verschiedenheit  ihrer  Siede- 
punkte und  erfolgt  deshalb  durch  fractionirte  Destillation,  welche  in 
Trzynietz  in  einer  dem  Savalle'schen  Colonnenapparate  ähnlichen,  stetigen 
Destillationsvorrichtung  Fig.  9  stattfindet.  Die  zu  destillirende  Flüssigkeit 
kommt  in  den  mit  Dampf  erwärmten,  nach  oben  in  einen  thurmartigen 
Aufsatz  endigenden  Kessel  A,  welcher  durch  eine  Anzahl  Kupfersiebe 
in  mehrere  Colonnen  getheilt  ist;  die  aufsteigenden  Dämpfe  ziehen  durch 
die  Siebe  und  scheiden  die  leichter  sich  niederschlagenden  Wasser- 
theilchen  ab,  welche  sodann  auf  den  einzelnen  Sieben  eine  Wasserschicht 
von  bestimmter  Höhe  bilden.  Indem  die  Dämpfe  durch  diese  Wasser- 
schicht hindurchgehen  müssen,  werden  dieselben  noch  mehr  entwässert, 
bis  die  Dämpfe  durch  das  Rohr  a  in  den  Röhrenkühler  (Dephlegmator)  B 
gelangen.  Die  in  demselben  verdichtete,  noch  Wasser  enthaltende  Flüssig- 
keit wird  nach  A  zurückgebracht,  während  die  dampfförmigen  alkoho- 
lischen Bestandtheile  sich  im  Kühler  C  verdichten  und,  je  nach  ihrem 
Siedepunkte  zu  verschiedener  Zeit,  zuerst  Aceton,  dann  Methylalkohol 
und  zuletzt  Allylalkohol  bei  der  Ausströmung  abfliefsen. 

Diese  Trzynietzer  Anlage  bietet  ein  Beispiel  für  die  Vortheile  der 
Retortenverkohlung  und  ihrer  Ertragsfähigkeit  unter  solchen  Verhält- 
nissen, wo  die  Nebenerzeugnisse  verwerthet  werden  können.  Bei  dem 
stets  gröfser  werdenden  Mangel  an  billiger  Holzkohle  bereitet  dieses 
Verfahren  in  Gegenden  mit  grofsen  Wäldern  und  reichen  Eisenerzlagern 
eine  Umwälzung  vor,  welche  von  wesentlichem  Einflüsse  auf  die  Con- 
currenzfähigkeit  mancher  Werke  sein  wird.  Es  werden  jedoch  noch 
Erfahrungen  darüber  zu  sammeln  sein,  in  wie  fern  die  so  gewonnene 
Holzkohle  die  Meilerkohle  vollständig  ersetzen  kann:  diesbezügliche 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  10.  1885/1.  30 
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Versuche  mit  Trzynietzer  Kohle  auf  dem  Erzherzog  Albrech  f  sehen  Werke 
in  der  Bindt  (Zips)  haben  solche  Bedenken  nicht  unbegründet  erscheinen 
lassen.  0.  G. 
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Patentklasse  82.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  31. 

F.  Rafsmus  in  Magdeburg  (D.R.  P.  Nr.  26113  vom  8.  Juni  1883) 
bringt  die  zu  trocknenden  Rübenschnitzel  in  ein  verschlossenes  Gefäfs, 
welches  behufs  Einführung  heifser  Trockenluft  einerseits  durch  eine 
Röhrenleitung  mit  einem  Luftheizapparate  in  Verbindung  steht,  anderer- 
seits mit  einer  Luftpumpe,  um  ununterbrochen  die  Luft  in  dem  Trocken- 
gefäfse  zu  verdünnen.  Hierdurch  erfolgt  ein  stetes  Durchströmen  der 
Schnitzel  mit  heifser  Luft,  welche  das  Wasser  verdunstet,  den  Brüden 
aufnimmt  und,  mit  diesem  beschwert,  dann  durch  die  Luftpumpe  weg- 
geschafft wird.  Temperatur  der  eingeleiteten  Luft  und  der  Grad  der  Luft- 
verdünnung werden  derart  geregelt,  dafs  nur  eine  hohe  Trocknung  der 
Schnitzel  erfolgt,  eine  Veränderung  der  Substanz  durch  die  Wärme  indefs 
nicht  eintritt. 

Die  Ausübung  des  Verfahrens  kann  in  einfachster  Weise  derart 
stattfinden,  dafs  die  Trocknung  gleich  in  den  Diffüsionsbatterien  stattfindet. 
Der  ausgeschaltete,  hinreichend  ausgelaugte  Diffusem*  wird  mit  geprefster 
Luft  abgedrückt,  um  das  überschüssige  Wasser  zu  entfernen,  sodann 
heifse  Luft  von  unten  eingeleitet,  während  von  oben  die  Luftpumpe  wirkt. 
(Vgl.  /.  Reinhardt  1884  251  94). 

Nach  E.  v.  Schütz  in  Magdeburg  ("D.R.P.  Nr.  25110  vom  13.  Februar 
1883)  fallen  die  möglichst  gut  abgeprefsten  Schnitzel  aus  den  Pressen 
in  eine  Schnecke  B  (Fig.  1  und  2  Taf.  31),  welche  die  Füllung  der  4 
mit  äufserem  Heizmantel  versehenen  Trockencylinder  C  ermöglicht.  Das 
Mannloch  m  bezieh,  e  dient  zur  Füllung  bezieh.  Entleerung  des  Trocken- 
raumes. Auf  der  Trommel  befindet  sich  unter  dem  Füllloche  ein  kurzer 
Schneckengang,  welcher  beim  Füllen  die  eingeführten  Schnitzel  weiter 
in  den  Cylinder  prefstr,  ferner  trägt  die  Trommel  noch  durchgehende 
Schaufeln  *,  welche  beim  Drehen  der  Trommel  die  Schnitzel  in  Be- 
wegung halten.  3  dieser  Trockencylinder  sind  ununterbrochen  in  Thätig- 
keit,  während  der  vierte  entweder  entleert,  oder  gefüllt  wird. 

Durch  die  Rohrleitung  G  läfst  man  Dampf  oder  heifse  Gase  in  den 
Aufsenmantel  des  Cylinders  C  eintreten,  wo  sie  durch  entsprechende 
Einsätze  gezwungen  werden,  in  einer  Schraubenbewegung  den  inneren 
Cylinder  zu  umstreichen.  Am  oberen  Ende  angelangt,  treten  die  Heiz- 
gase durch  einen  Stutzen  in  den  oberen  hohlen  Lagerkopf  und  somit  in 
das  Innenrohr  der  Trommel  ein-,  von  hier  werden  dieselben  durch  den 
unteren  hohlen  Lagerkopf  aufgenommen  und  durch  eine  sich  anschliefsende 
Rohrleitung  abgeführt.  Die  durch  die  Anwärmung  der  im  Cylinder  befind- 
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liehen  Sehnitzel  entstandenen  Wasserdämpfe  gehen  durch  den  Stutzen  M 
in  den  Aufsenmantel  des  nächsten  Cylinders  und  legen  dort  denselben 
Weg  zurück  u.  s.  f. 

Dem  Gange  des  Trockenprozesses  entsprechend,  mufs  der  2.  und 
3.  Cylinder  unter  Luftleere  arbeiten,  um  das  nöthige  Temperaturgefälle 
zur  mehrfachen  Ausnutzung  der  Wärme  hervorzurufen.  Es  wird  also 
der  1.  Aufsenmantel  unter  Druck  stehen,  im  1.  Schnitzelcylinder  und 
im  2.  Aufsenmantel  eine  Luftleere  von  etwa  10cm  zu  halten  sein,  während 
der  2.  Schnitzelcylinder  und  der  3.  Aufsenmantel  eine  Luftleere  von  un- 
gefähr 30cm,  der  3.  Schnitzelcylinder  und  der  4.  Aufsenmantel  dagegen 
etwa  60cm  Luftleere  erhalten.  Diesen  Luftleeren  entsprechend,  stellen 
sich  die  nöthigen  Temperaturunterschiede  ein.  Ist  nun  die  Schnitzel- 
ladung im  1.  Cylinder  auf  den  genügenden  Grad  der  Trocknung  gebracht, 
so  wird  derselbe  ausgeschaltet  und  der  gleiche  Vorgang  mit  den  nächsten 
Cyhndem  als  1.,  2.  und  3.  Trockenkörper  wiederholt.  Die  getrockneten 
Schnitzel  werden  durch  das  Mannloch  e  entfernt  und  mittels  einer  Presse 
in  Kuchenform  gebracht.  Sofort  nach  Entleerung  beginnt  die  neue  Füllung 
des  1.  Cylinders  durch  das  Mannloch  m.  Der  ganze  Apparat  beruht 
sonach  auf  dem  Prinzipe  der  mehrfachen  Ausnutzung  der  Wärme. 

Eine  Fabrik,  welche  2001  Rüben  in  24  Stunden  verarbeitet,  gewinnt 
beispielsweise  etwa  lOO1  Schnitzel  mit  einem  Gehalte  von  80l  Wasser. 
Direkte  Verdampfung  mit  Steinkohlen  und  7facher  Wirkung  derselben 
vorausgesetzt,  würden  sonach  täglich  etwa  lll  Steinkohlen  erforderlich 
sein,  bei  3facher  Ausnutzung  der  Wärme  aber  nur  etwa  4l. 

B.  Plönnis  in  Büdelsdorf  (*D.R.P.  Nr.  28249  vom  30.  Januar  1884) 
verwendet  zum  Trocknen  von  Rübenschnitzeln,  Trebern,  Schlempe  u.  dgl. 
geneigt  liegende  Trommeln  b  (Fig.  3  bis  5  Taf.  31),  deren  oberste  durch 
das  Becherwerk  A  mit  dem  zu  trocknenden  Material  beschickt  wird; 
die  Schnitzel  treten  in  die  Oeffnung  ein,  welche  am  höchsten  liegt,  und 
gleiten  am  Trommelumfange  der  niedrigeren  Mündung  zu,  wobei  sie  durch 
die  Stahlbürsten  c  von  der  Trommelwand  abgekratzt  werden.  Von  der 
niedrigsten  Mündung  der  oberen  Trommel  leitet  ein  Trichter  d  das  zu 
trocknende  Material  in  die  höchste  Oeffnung  des  darunter  liegenden 
mittleren  Cylinders  und  aus  diesem  in  den  untersten. 

Die  Trommeln  drehen  sich  in  einem  aus  einem  guten  Wärmeleiter 
hergestellten  Kasten  2?,  welcher  dadurch  geheizt  wird,  dafs  Feuergase 
in  den  Raum  f  unterhalb  des  Kastens  treten,  dann  durch  die  Züge  k 
zickzackförmig  in  die  Höhe,  gehen  durch  den  Zug  g  über  den  Kasten  B 
hinweg,  durch  die  Züge  k  an  dessen  Seite  herab  und  gelangen  schliefs- 
lich  in  den  Schornstein.  Die  die  Trommeln  umgebende  heifse  Luft  wird 
also  nicht  mit  den  aus  dem  zu  trocknenden  Materiale  entwickelten  Wasser- 
dämpfen gemischt;  dieselben  werden  vielmehr  dadurch  dem  Schornsteine  l 
zugeführt,  dafs  sämmtliche  Trommeln  aufserhalb  des  Kastens  B  münden. 
Der  Raum  e,  welcher  ebenso  wie  der  Kasten  B  von  den  Feuergasen  er- 
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hitzt  wird,  läfst  durch  die  Trommeln  eine  kräftige  Luftströmung  in  dem 
Schornsteine  /  entstehen,  mit  welchem  die  Trommeln  durch  die  trichter- 
förmigen Kanäle  m  verbunden  sind. 

L.  Hagen  in  Magdeburg  (*D.R.P.  Nr.  29337  vom  30.  April  1884) 
sucht  der  Darrluft  während  des  Verlaufes  des  ganzen  Darrprozesses  stets 
eine  genügend  hohe  Schicht  zu  trocknenden  Materials  darzubieten,  deren 
Höhe  stets  im  Verhältnisse  zu  ihrer  Trockenheit  steht,  so  dafs  die  ab- 
ziehende Luft  jederzeit  nahezu  mit  demselben  Feuchtigkeitsgehalte  die 
Darre  verlassen  soll.  Um  dies  zu  erreichen,  ist  die  Darrfläche  in  mehrere 
Abtheilungen  von  ungleicher  Gröfse  geschieden  und  die  einzelnen  Ab- 
theilungen zweckmäfsig  durch  niedrige  Wände  oder  Leisten  a  (Fig.  6 
Taf.  31)  getrennt.  Die  ersten  gröfseren  Abtheilungen  A  und  A{  werden 
mit  den  frischen  Schnitzeln  o.  dgl.  beschickt,  z.  B.  durch  Entleeren  der 
kleinen  Wagen  Z",  wie  es  in  der  Zeichnung  angedeutet  ist;  alsdann  wird 
die  Masse,  wenn  dieselbe  einigermafsen  zusammengetrockuet  ist,  in  die 
kleineren  Abtheilungen  2?,  2?t  befördert  und  eine  neue  Füllung  der  Ab- 
theilungen A,  A{  vorgenommen.  Nach  entsprechend  weiter  geschrittener 
Trocknung  wird  das  Trockengut  von  2?,  Bl  nach  C.  Ct  geschafft,  2?,  B{ 
mit  der  in  A,  A{  befindlichen  vorgeti-ockneten  Masse  gefüllt  und  A,  A{ 
abermals  neu  beschickt;  die  Abtheilungen  C,  Ct  sind  wieder  erheblich 
kleiner  als  2?,  Bu  so  dafs  in  C,  C{  das  Trockengut  noch  höher  zu  liegen 
kommt  wie  vorher.  Schliefslich  wird  das  Trockengut  aus  C,  C^  nach  2), 
aus  2?,  B{  nach  C,  Cj,  aus  A,  A{  nach  2?,  Bl  geschaufelt  und  A,  Ai 
abermals  neu  gefüllt.  Ist  die  Trocknung  in  der  Abtheilung  D  beendet, 
so  wird  das  Trockengut  hier  entfernt,  im  Uebrigen  aber  die  vorgetrock- 
neten Posten  wieder  abtheilungsweise  weiter  befördert  und  A,  Al  mit 
frischem  Materiale  versehen.  Diese  Anordnung  soll  es  ermöglichen,  das 
Beschicken  der  Abtheilungen  so  einzurichten,  dafs  der  von  unten  durch 
die  Darre  in  der  Richtung  der  Pfeile  kommende  heifse  Luftstrom  an 
jeder  Stelle  durch  eine  der  Trockenheit  der  daselbst  befindlichen  Masse 
entsprechenden  Höhe  der  Schicht  hindurchströmt,  so  dafs  überall  eine 
möglichst  vorteilhafte  Ausnutzung  der  Lufttrocknung  erreicht  wird. 

0.  Tolke  in  Neu-Schönsee  (*D.  R.P.  Nr.  29384  vom  19.  April  1884) 
verwendet  bei  seinem  Trockenapparate  zum  Theile  drehbare  Scheiben, 
welche  mit  den  festen  Scheiben  abwechseln,  so  dafs  innerhalb  jeder 
einzelnen  von  je  zwei  festen  Scheiben  gebildeten  Ahtheilung  eine  bis 
nahe  an  die  Wandung  des  Apparates  reichende  drehbare  Scheibe  ein- 
geschaltet ist.  Sowohl  an  der  Unterseite  der  festen,  als  auch  der  dreh- 
baren Scheiben  sind  Schaufeln  angebracht,  welche  das  Trockengut  ab- 
wechselnd von  den  sich  bewegenden  auf  die  festen  Scheiben  befördern. 

Der  Cylinder  C  (Fig.  7  und  8  Taf.  31)  ist  aus  einzelnen  gufseisernen 
Ringen  a  zusammengesetzt,  zwischen  welchen  die  festen  Scheiben  b  ein- 
gespannt sind.  Die  einzelnen,  von  den  Scheiben  b  gebildeten  Kammern 
stehen   sämmtlich  durch    mittlere   Oeffnungen   der  festen  Scheiben  mit 
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einander  in  Verbindung.  Die  drehbaren  Scheiben  d  sind  an  einer  mittleren, 
durch  den  Cylinder  hindurchreichenden  Welle  c  befestigt.  An  der  Unter- 
seite sämmtlicher  Scheiben  d  sowohl,  wie  auch  der  festen  Scheiben  sind 
Schaufeln  g  bezieh,  f  angebracht. 

Das  zu  trocknende  oder  zu  darrende  Material  fällt  aus  dem  Füll- 
trichter D  zunächst  auf  die  in  der  oberen  Kammer  sich  drehende  Scheibe, 
wird  auf  derselben  bei  der  Bewegung  durch  den  Widerstand  an  den 
entsprechend  gestellten,  oberhalb  der  Scheibe  befindlichen  festen  Schau- 
feln f  allmählich  nach  dem  Rande  der  Scheibe  verschoben  und  fällt  auf 
die  feste  Scheibe  b  der  oberen  Kammer.  Hier  wird  dasselbe  von  den 
Schaufeln  g  der  ersten  sich  drehenden  Scheibe  erfafst  und  nach  und 
nach  durch  die  mittlere  Oeffnung  der  festen  Scheibe  b  auf  die  nächste 
bewegte  Scheibe  d  befördert  u.  s.  f.  Das  Trockengut  geht  also  durch 
jede  einzelne  Kammer  in  einem  zickzackförmigen  Wege  und  gelangt 
schliefslich  durch  das  mit  der  untersten  Kammer  in  Verbindung  stehende 
Rohr  F,  nach  Oeffnung  der  Klappe  h  nach  aufsen.  Die  ausgenutzte  Luft 
oder  die  Dämpfe  ziehen  oben  durch  das  Rohr  G  ab. 

Die  Haltbarkeit  der  getrockneten  Schnitzel  ist  nach  Wilfarth  u.  A. 
{Zeitschrift  des  deutschen  Vereins  für  Rübenzu cker- Industrie ,  1884  S.  691 
und  1286)  durchaus  befriedigend. 


Zur  Untersuchung  von  Honig. 

Zur  Untersuchung  von  echtem  Bienenhonig  hat  E.  Sieben  {Zeilschrift, 
des  deutschen  Vereins  für  Rübenzucker-Industrie,  1884  S.  865)  14s  Honig  mit 
etwa  200cc  heifsem  Wasser  gelöst,  mit  2CC  Eisenacetatlösung  versetzt,  auf- 
gekocht, nach  dem  Erkalten  auf  l1  gebracht  und  das  Filtrat  zum  Titriren 
verwendet.  Der  Rohrzuckergehalt  des  Honigs  wurde  bestimmt  aus  dem 
Unterschiede  der  Zuckermenge,  ermittelt  nach  der  Meifsl" sehen  Methode 
als  Invertzucker  vor  und  nach  der  Inversion  der  Honiglösung  mit  ver- 
dünnter Salzsäure.  Zu  diesem  Behufe  wurden  15s  Honig  zu  500cc  ge- 
löst, davon  200cc  oder  6s  Honig  zu  500cc  verdünnt  und  diese  ls,2  Honig 
in  100cc  enthaltende  Lösung  zur  Invertzuckerbestimmung  benutzt;  an- 
dererseits wurden  200cc  der  ersten  Lösung  =  6s  Honig,  entsprechend  der 
für  die  Inversion  von  Rohrzucker  aufgestellten  Vorschrift  Soxhlet's,  mit 
150cc  Wasser  und  50cc  ^-Normalsalzsäure  versetzt,  30  Minuten  im 
kochenden  Wasserbade  erhitzt,  mit  19cc  ^-Normalnatron  neutralisirt 
und  zu  500cc  aufgefüllt.  Von  der  letzteren  sowie  von  der  nicht  inver- 
tirten  Lösung  —  jede  18,2  Honig  in  100cc  Flüssigkeit  enthaltend  — 
dienten  25cc  zur  Bestimmung  des  Invertzuckers  nach  Meifsl,  indem  die 
Probe  mit  50cc  Fehling*scher  Lösung  und  25cc  Wasser  2  Minuten  im 
Kochen  erhalten  und  das  in  bekannter  Weise  gewogene  Kupfer  nach 
folgender  Ziffernreihe: 
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Invertzucker  .     mg    245        225        200       175        125        100  75        50 

Kupfer  ...     mg   428,2    400,8     360,3     270,8     233,2    188,9     124,9     96,0 

auf  Invertzucker  berechnet  wurde.     Der  Mehrgehalt  an  Invertzucker  in 

der  mit  Salzsäure   behandelten  Lösung,    bezogen   auf  100s  Honig,   mit 

0,95  multiplicirt,  ergab  den  Gehalt  des  Honigs  an  Rohrzucker  in  Procent. 

Zur  Bestimmung  des  Wassergehaltes  des  Honigs  wurden  etwa  2§,5 
mit  10  bis  12§  ausgeglühtem  Seesand  in  einer  Glasschale  mittels  eines 
mitgewogenen  Glasstäbchens  verrührt,  6  Stunden  lang  bei  50  bis  60° 
und  weitere  12  Stunden  bei  96  bis  97°  im  Vacuum  getrocknet. 

Bei  der  Ausführung  von  Versuchen,  welche  angestellt  wurden,  etwa 
vorhandene  dextrinartige  Stoffe  des  Honigs  in  Traubenzucker  nach  der 
Sachsseschen  Verzuckerungsmethode  mittels  Salzsäure  überzuführen,  zeigte 
sich,  dafs  der  Gesammtzucker  des  reinen  Honigs  in  einem  Falle  von 
73,26  auf  61,68  Proc.  fiel,  während  bei  einem  mit  Rohrzucker  versetzten 
Honig,  mit  19,45  Proc.  Rohrzuckergehalt,  der  Gehalt  an  reducirenden 
Zuckerarten  von  56,39  Proc.  nur  auf  57,65  Proc.  stieg.  Es  ist  also  durch- 
aus unzulässig  aus  dem  Unterschiede  im  Reductionsvermögen  des  Honigs 
vor  und  nach  der  Behandlung  mit  so  viel  Salzsäure  als  zur  Ueberführung 
des  Dextrins  in  Traubenzucker  nöthig  ist,  auf  An-  oder  Abwesenheit 
von  Dextrin  im  Honig  zu  schliefsen.  Bei  dieser  Behandlung  färbten 
sich  die  anfänglich  farblosen  Honiglösungen  braun. 

Zur  Zerstörung  der  Lävulose  werden  100cc  einer  Lösung,  welche 
2S,5  eines  Gemisches  von  Traubenzucker  und  Lävulose  enthält,  mit  60cc 
Sechsfach-Normalsalzsäure  3  Stunden  lang  in  einem  Kolben  erhitzt, 
welcher  sich  in  einem  kochenden  Wasserbade  befindet  und  durch  einen 
eingehängten  Trichter  lose  verschlossen  ist.  Die  nach  Verlauf  dieser 
Zeit  sofort  abgekühlte  Flüssigkeit  wird  mit  56  bis  58cc  Sechsfach- 
Normalnatronlauge  neutralisirt  auf  250cc  aufgefüllt  und  25cc  der  filtrirten 
Lösung  zur  Traubenzuckerbestimmung  nach  Allihn  verwendet.  Bei  der 
Untersuchung  von  Honigproben  fanden  sich  Unterschiede  zwischen  der 
nach  dem  Sachsse-Fehling' sehen  Verfahren  ermittelten  und  der  nach 
Lävulosezerstörung  gefundenen  Traubenzuckermenge  von  —  2,44  bis 
+  2,29.  Diese  Abweichungen  sind  zum  Theile  auf  die  theil weise  Zer- 
störung von  Traubenzucker  und  nicht  völlige  Zersetzung  der  Lävulose, 
zum  Theile  wahrscheinlich  auch  darauf  zurückzuführen,  dafs  immer 
gleiche  Honigmengen,  anstatt  gleiche  Zuckermengen,  zu  den  Verfahren 
benutzt  wurden. 

Bei  der  Untersuchung  von  60  Honigproben  fanden  sich  in  11  Proben 
Traubenzucker  und  Lävulose  nahezu  in  dem  Verhältnisse  wie  im  Invert- 
zucker, d.  h.  zu  gleichen  Theilen.  In  12  Fällen  überwog  der  Trauben- 
zucker und  zwar  fanden  sich  bis  44,71  Proc.  Traubenzucker  auf  33,92  Proc. 
Lävulose.  Meist  war  mehr  Lävulose  vorhanden;  es  trafen  höchstens  auf 
22,23  Traubenzucker  46,89  Lävulose.  Zuckerlösungen,  welche  Trauben- 
zucker und  Lävulose  in  anderem  Verhältnisse  enthalten  als  zu  gleichen 
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Theilen,  besitzen  ein  anderes  Reductionsvermögen  als  Invertzucker- 
lösuno-en;  der  Unterschied  ist  um  so  gröfser,  je  mehr  das  Verhältnifs 
beider  Zuckerarten  sich  von  dem  des  Invertzuckers  entfernt.  Man  findet 
weo-en  des  geringeren  Reductionsvermögens  der  Lävulose,  im  Falle  mehr 
Traubenzucker  vorhanden  ist  als  Lävulose,  mehr,  und  falls  mebr  Lävulose 
als  Traubenzucker  vorhanden  ist,  weniger  reducirenden  Zucker  als  in 
Wirklichkeit  zugegen  ist,  wenn  man  die  Honiglösung  mit  Fehling^scher 
Lösung  titrirt  und  die  Menge  des  Zuckers  nach  dem  Reductionsvermögen 
des  Invertzuckers  berechnet.  Für  die  meisten  praktischen  Zwecke  wird, 
da  der  Unterschied  nur  in  wenigen  Fällen  0,5  Proc.  und  darüber  be- 
trägt, die  Bestimmung  des  reducirenden  Zuckers  im  Honig  als  Invert- 
zucker genügen. 

27  Proben  enthielten  keinen  Rohrzucker,  21  Proben  enthielten  unter 
2,  12  Proben  über  2  Proc.  Rohrzucker,  der  gröfste  Gehalt  an  Rohrzucker 
betrug  8,22  Proc.  Die  Menge  des  im  Honig  enthaltenen  Rohrzuckers 
dürfte  wohl  mit  dem  Alter  des  Honigs,  mit  der  Temperatur  des  Auf- 
bewahrungsortes u.  dgl.  im  Zusammenhange  stehen,  da  die  immer  vor- 
handenen freien  Säuren,  sowie  ein  Gehalt  des  Honigs  an  invertirendem 
Ferment,  den  Rohrzucker  nachträglich  in  Invertzucker  verwandeln  können. 

Der  Wassergehalt  schwankte  zwischen  16,28  und  24,95  Proc.  und 
der  Nichtzuckergehalt  zwischen  1,29  und  8,82  Proc.  Den  Winter  über 
in  einem  ungeheizten  Räume  aufbewahrt,  waren  alle  Proben  mehr  oder 
weniger  krystallinisch  erstarrt.  Die  Schnelligkeit  des  Krystallisirens 
hängt  von  dem  Verhältnisse,  in  welchem  Traubenzucker  und  Lävulose 
im  Honig  enthalten  sind,  von  dem  Wassergehalte  sowie  von  dem  Ge- 
halte und  der  Natur  des  Nichtzuckers  ab.  Wahrscheinlich  wird  in 
mehreren  Fällen  ein  höherer  Nichtzuckergehalt  des  Honigs  zum  Theile 
auf  Wachs  zurückzuführen  sein. 

Je  25?  Honig  gelöst  in  150cc  Wasser  mit  12?  von  Stärke  freier 
Prefshefe  versetzt,  sind  nach  2tägiger  Gährung  bei  Zimmertemperatur 
vollständig  vergohren.  Die  mit  Thonerdehydrat  geklärte  und  filtrirte 
rückständige  Lösung  ist  vollständig  wirkungslos  gegen  polarisirtes  Licht, 
reducirt  Fehling'sche  Lösung  nicht,  auch  nachdem  sie  nach  Art  der  Stärke- 
oder Dextrinverzuckerung  mit  Salzsäure  erhitzt  ist.  Verdünnte  Honig- 
lösung, in  welcher  der  vorhandene  Rohrzucker  vorher  in  Invertzucker 
übergeführt  war,  mit  Fehling scher  Lösung  in  geringem  Ueberschusse 
gekocht,  enthält  dann  nichts  mehr,  was  mit  gröfseren  Mengen  Salzsäure 
erhitzt,  Fehling"sche  Lösung  reducirende  Stoffe  liefern.) 

Von  den  bisher  für  den  Nachweis  eines  Stärkezuckersyrup-Gekaltes 
im  Honig  vorgeschlagenen  Methoden  kann  keine  Anspruch  auf  Zuverläs- 
sigkeit machen.  Es  wurde  vorgeschlagen,  den  nie  fehlenden  Gypsgehalt 
des  Stärkezuckersyrups  als  Anhaltspunkt  für  den  Nachweis  eines  solchen 
Zusatzes  zu  benutzen;  reiner  Honig  soll  keine  Schwefelsäurereaction 
geben.    Von  12  untersuchten  unzweifelhaft  echten  Honigproben  gaben  5, 
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nachdem  sie  mit  etwas  Wasser  verdünnt  und  mit  wenig  Salzsäure  an- 
gesäuert waren,  auf  Zusatz  von  Chlorbaryum  eine  schwache,  2  dagegen 
eiue  starke  Trübung.  Es  kaun  also  der  Schwefelsäuregehalt  eines  Honigs 
durchaus  nicht  auf  eine  stattgefundene  Verfälschung  desselben  bezogen 
werden.  Oder  es  soll  der  Honig  in  seinem  2 fachen  Volumen  Wasser 
gelöst  und  dann  mit  Alkohol  versetzt  werden,  welcher  anwesendes 
Dextrin  fällen  soll.  Aber  auch  in  reinem  Honig  entsteht  durch  Alkohol 
eine  Fällung  von  Eiweifsstoffen  u.  dgl.,  welche  manchmal  ziemlich  be- 
deutend ist.  Ein  einigermafsen  sicherer  Nachweis  von  Stärkezucker- 
syrup  ist  auch  hiernach  nicht  möglich.  Maltoselösung  erlangt  nach  der 
Behandlung  mit  Fehling" scher  Lösung  und  darauf  folgendem  Erhitzen 
mit  Salzsäure  wieder  ein  Reductionsvermögen,  welches  der  Differenz 
zwischen  dem  Reductionsvermögen  der  Maltose  und  jenem  des  Trauben- 
zuckers gleichkommt  (38  Procent  vom  Reductionsvermögen  des  Trauben- 
zuckers). In  ähnlicher  Weise  verhalten  sich  die  schwer  vergährbaren 
Substanzen  des  Stärkezuckersyrups;  100§  Gährrückstand  mit  einem  Re- 
ductionsvermögen von  20  reduciren  nach  dem  Erhitzen  mit  etwas  über- 
schüssiger Fehling\cher  Lösung  und  darauf  folgender  Behandlung  mit 
Salzsäure  ebenso  stark,  als  76^,5  Traubenzucker;  100s  Stärkezucker- 
eyrup  in  der  gleichen  Weise  behandelt,  reducirten  ebenso  viel  Fehling"- 
sche  Lösung  als  38g,  5  Traubenzucker. 

Hiernach  werden  sich  folgende  Verfahrungsweisen  aufstellen  lassen, 
welche  geeignet  sind,  für  den  Nachweis  einer  Verfälschung  des  Honigs  mit 
Stärkezuckersijrup  zu  dienen: 

1)  Reiner  Honig  hinterläfst  nach  Vergährung  der  Zuckerarten  keine  Sub- 
stanzen, welche  optisch  activ  sind.  Stärkezuckersyrup  hinterläfst  schwer  ver- 
gährbare  dextrinartige  Stoffe,  welche  den  polarisirten  Lichtstrahl  stark  nach 
rechts  ablenken. 

25g  Honig  werden  in  etwa  160cc  Wasser  gelöst  und  mit  12g  von  Stärke 
freier  Prefshefe  versetzt.  Nach  48  stündigem  Vergähren  bei  mittlerer  Zimmer- 
temperatur wird  nach  Zusatz  von  Thonerdehydrat  zu  250cc  aufgefüllt,  200t«-- 
des  klaren  Filtrates  werden  auf  50cc  abgedampft  und  im  200mm-Rohre  polarisirt. 

Dieses  Verfahren  erweist  sich  als  sehr  gut  geeignet,  um  mehr  als  5  Proc. 
betragende  Verfälschungen  des  Honigs  mit  Stärkezuckersyrup  nachzuweisen. 
Zur  quantitativen  Bestimmung  der  zugesetzten  Menge  erscheint  die  Methode 
wegen  der  Vergährbarkeit  des  Dextrins  wenig  geeignet,  oder  nur  dann  an- 
wendbar, wenn  gleichzeitig  Vergleichsproben  von  bekanntem  Stärkezucker- 
syrupgehalte  nach  der  gleichen  Weise  untersucht  werden. 

2)  Der  Gährrückstand  von  reinem  Honig,  mit  Salzsäure  nach  Art  der 
Dextrinverzuckerung  erhitzt,  gibt  keinen  reducirenden  Zucker;  der  Gährrück- 
stand von  Stärkezuckersyrup  liefert,  auf  gleiche  Weise  behandelt,  Zucker. 

Von  der  obigen  zum  Polarisiren  dienenden  Flüssigkeit  werden  25cc  mit 
25cc  Wasser  und  5cc  concentrirter  Salzsäure  1  Stunde  lang  im  kochenden  Wasser- 
bade erhitzt,  neutralisirt,  zu  lOOcc  aufgefüllt  und  in  25cc  der  Lösung  der 
Zuckergehalt  als  Traubenzucker  nach  Allihn  bestimmt.  Der  so  gefundene 
Zuckergehalt,  mit  40  multiplicirt,  ergibt  die  auf  den  Gährrückstand  von  1008 
Honig  entfallende  Menge  Traubenzucker. 

Auch  dieses  Verfahren  läfst  einen  Stärkezuckersyrupzusatz  von  über  5  Proc. 
zum  Honig  mit  Sicherheit  erkennen.  Waren  jedoch  die  Bedingungen  bei  der 
Vergährung  ungünstige,  so  kann  ein  kleiner  Rest  unvergohrener  Zucker  hier 
zu  einer  Täuschung  Veranlassung  geben,  indem  der   genannte  Zuckerrest  für 


Zur  Untersuchung  von  Honig.  44;^ 

Zucker,  entstanden  aus  dextrinartigen  Verbindungen,  gehalten  werden  könnte 
Man  vermag  sich  nun  in  der  Weise  zu  helfen,  dafs  das  Reductionsvermögen  des 
Honigrückstandes  vor  der  Behandlung  mit  Salzsäure  bestimmt  wird;  ist  das- 
selbe gröfser  oder  ebenso  grofs  vor  der  Behandlung  mit  Salzsäure 'als  nach 
dieser,  so  hat  man  es  mit  einem  unvergohrenen  Zuckerrest  zu  thun  •  denn 
durch  das  Erhitzen  mit  Salzsäure  wird  die  schwerer  vergährbare  Lävulos'e  mehr 
oder  weniger  zerstört;  es  sinkt  also  das  Reductionsvermögen  des  Gährrück- 
standes.  Findet  man  das  Reductionsvermögen  erheblich  vergröfsert,  so  mufs 
Zucker  aus  dextrinartigen  Stoffen  gebildet  worden  sein. 

Bei  dem  ersten  Verfahren  wird  ein  kleiner  Rest  unvergohrenen  Honig- 
zuckers keinen  Nachtheil  für  die  Beurtheilung  der  Echtheit  mit  sich  bringen 
weil  der  unvergohrene  Zucker  linksdrehend  ist,  deshalb  also  den  Grad  der 
Rechtsdrehung  wohl  um  ein  geringes  abschwächen,  nicht  aber,  allein  vorhanden 
die  Anwesenheit  von  rechtsdrehendem  Dextrin  vortäuschen  kann.  Auf  keinen 
Fall  wird  man  auch  bei  der  Untersuchung  des  Gährrückstandes  auf  sein  Zucker- 
bildungsvermögen einem  Irrthume  ausgesetzt  sein,  wenn  man  anstatt  einer  2- 
eine  3tägige  Gährdauer  anwendet. 

3)  Der  Traubenzuckergehalt  des  reinen  Honigs,  welcher  durch  Vereiniguno- 
der  Fehling' sehen  mit  der  Sachsse'schen  Zuckerbestimmungsmethode  gefunden 
wird,  weicht  nicht  mehr  als  +  2,5  von  dem  Betrage  ab,  welcher  sich  nach  dem 
mitgetheilten  Verfahren  der  Lävulosezerstörung  durch  Salzsäure  ergibt.  Die 
Dextrine  des  Stärkezuckersyrups  werden  durch  gleiche  Behandlung  mit  con- 
centrirter  Salzsäure  fast  vollständig  in  Traubenzucker  verwandelt.  In  einem 
mit  Stärkezuckersyrup  versetzten  Honig  wird  also  nach  der  Zerstörung  der 
Lävulose  in  Folge  der  gleichzeitigen  Bildung  von  Traubenzucker,  mehr  Trauben- 
zucker gefunden  werden,  als  ursprüglich  vorhanden  war  und  nach  Sachsse- 
Fehlivg  ermittelt  wurde.  Das  Verfahren  ist  nicht  geeignet  für  eine  genauere 
Schätzung  des  Stärkezuckersyrupgehaltes  im  Honig  und  nur  dann  zur  Fest- 
stellung der  Fälschung  anwendbar,  wenn  der  Stärkezuckersyrupgehalt  im  Honig 
mindestens  10  Proc.  beträgt. 

4)  Honiglösungen,  deren  Rohrzucker  vorher  in  Invertzucker  verwandelt 
ist,  mit  so  viel  Fehling  scher  Lösung  erhitzt,  dafs  diese  im  Verhältnisse  zum  Ge- 
sammtzucker  in  geringem  Ueberschusse  sich  befindet,  enthält  nach  dieser  Be- 
handlung keine  Substanzen  mehr,  welche  nach  Art  der  Dextrinverzuckerung 
mit  Salzsäure  erhitzt,  Zucker  liefern.  Stärkezuckersyruplösungen,  der  gleichen 
Behandlung  unterzogen,  geben  für  je  100g  Syrup  nahezu  40g  Traubenzucker. 

14g  Honig  werden  in  etwa  450cc  Wasser  gelöst,  mit  20cc  halber  Normal- 
Säure  zur  üeberführung  des  allenfalls  vorhandenen  Rohrzuckers  in  Invertzucker 
1/2  Stunde  im  Wasserbade  erhitzt,  neutralisirt,  zu  500cc  aufgefüllt,  so  dafs  eine 
etwa  2procentige  Invertzuckerlösung  erhalten  wird.  lOOcc  Fehling  scher  Lösung 
werden  mit  dieser  Zuckerlösung  titrirt  (von  der  Lösung  reinen  Honigs  werden 
23  bis  26cc  verbraucht).  Nach  diesem  Titrirungsergebnisse  werden  lOOcc 
Fehling'scher  Lösung  mit  0^5  Honiglüsung  weniger  gekocht,  als  zur  Reduction 
allen  Kupfers  erforderlich  wäre.  Man  filtrirt  durch  ein  Asbestfilterrohr,  wäscht 
mit  etwas  heifsem  Wasser  nach,  neutralisirt  das  Filtrat  mit  concentrirter  Salz- 
säure, fügt  hierauf  ein  0,1  Volumen  concentrirter  Salzsäure  hinzu,  erhitzt 
1  Stunde  im  kochenden  Wasserbade,  neutralisirt  mit  concentrirter  Natronlauge, 
deren  Neutralisation swerth  gegenüber  der  concentrirten  Salzsäure  bekannt  ist, 
bis  auf  einen  geringen  Säureüberschufs  und  füllt  zu  200cc  auf.  Die  erkaltete 
Lösung  scheidet  bei  kräftigem  Schütteln  Salze  aus  (hauptsächlich  Weinstein 
in  Folge  des  geringen  Säureüberschusses).  150cc  der  filtrirten  Lösung  werden 
mit  120cc  Fehling'scher  Lösung  und  20cc  Wasser  erhitzt  und  aus  dem  gewogenen 
Kupfer  der  Traubenzucker  nach  Allihn  berechnet, 

Bei  der  Untersuchung  reinen  Honigs  finden  sich  höchstens  2mg  Kupfer 
im  Asbestrohre.  Bei  Verfälschung  des  Honigs  mit  Stärkezuckersyrup,  von  der 
Beschaffenheit  des  hier  verwendeten,  welcher  38,5  bis  39,0  Proc.  Traubenzucker 
nach  der  angeführten  Behandlung  liefert,  wird  dann  Kupfer  gewogen,  wenn  reiner 
Honig  75  Proc.  Gesammtinvertzucker  enthält   und   derselbe  verfälscht  ist  mit: 
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Stärkezuckersyrup  Kupfer 

10  Proc 40mg 


20  .  .  . 

...   90 

30  .   .  . 

...  140 

40  .  .  . 

...  195 

50   .   .  . 

.  .  .  250 

60   .   .  . 

...  330 

70   .   .  . 

...  410 

80  .   .  . 

...  500 

Nach  dieser  Methode  kann  der  geringste  Zusatz  von  Stärkezucker- 
syrup im  Honig  mit  gröfster  Sicherheit  erkannt  werden  und  diese  Methode 
ist  am  ehesten  geeignet,  einen  zuverlässigen  Anhaltspunkt  für  eine  ge- 
nauere Schätzung  des  stattgehabten  Zusatzes  zu  bieten,  da  die  Stärke  - 
zuckersyrupsorten  des  Handels,  wenn  man  von  der  äufseren  Beschaffen- 
heit absieht,  von  sehr  gleicher  Zusammensetzung  sind. 

C.  Amtkor  (Repertorium,  1884  S.  361)  fand,  dafs  Waldhonige  aus 
den  Vogesen  in  5  procentiger  Lösung  bis  1°  36'  nach  rechts  drehten  und 
zwar  um  so  stärker,  je  mehr  dieselben  den  von  Coniferen  gesammelten 
dunkeln  Honig  enthielten.  Die  Proben  enthielten  Spuren  von  Chlor  und 
Schwefelsäure  und  gaben  mit  Alkohol  einen  milchigen  Niederschlag. 

W.  Lenz  {Chemiker zeitung,  1884  S.  613)  löst  30?  Honig  in  60s  Wasser; 
mit  der  WestphaF sehen  Wage  bestimmt,  soll  das  Eigengewicht  der  Lösung 
nicht  unter  1,111  betragen.  Zur  Bestimmung  des  Trockensubstanz- 
gehaltes werden  5s  der  Lösung  verdunstet  und  bei  100  bis  105°  ge- 
trocknet. Nach  dem  Verbrennen  des  Trockenrückstandes  erhält  man 
das  Gewicht  der  Asche.  Sollte  der  Honig  Sand  oder  Mineralpulver  oder 
ungewöhnlich  viel  Unlösliches  enthalten,  so  müssen  Trockensubstanz 
und  Asche  mit  1  bis  2s  einer  möglichst  gut  durchgemischten  Durch  - 
schnittsprobe  des  Honigs  bestimmt  werden.  Zur  Bestimmung  des  optischen 
Drehungsvermögens  werden  50cc  der  Honiglösung  mit  3CC  Bleiessig  und 
2CC  concentrirter  Natriumcarbonatlösung  versetzt  und  die  Filtrate  darauf 
im  220mm  langen  Rohre  des  grofsen  Wünschen  Polaristrobometers  bei 
Natriumlicht  polarisirt.  Bei  reinen  Bienenhonigen  ist  eine  geringere 
Drehung  als  —  6°  30'  noch  nicht  vorgekommen. 


Bezeichnung  der 
Honigprdbe 


Reducirender 
Zucker 


vor     |    nach 


der  Inversion 


a£ 


As 

:he 

der 

Trocken- 
substanz 

*T>  CO 
CO  •-  W- 

■0:3  o 

a 

0,48 

0,33 

0,43 

0,28 

0,88 

0,68 

0,34 

0,27 

0,19 

0,15 

0,32 

0.24 

0,77 

0,58 

0,35 

0,29 

Schwefelsäure- 
gehalt 
der  Asche 


1)  Egyptiscke 

2)  Italienische 

3)  Lissaboner 

4)  Domingo 

5)  Mexicaner 

6)  Valparaiso 

7)  Havanna 

8)  Brasilianer 
Probe  1,  2  und 


61,11 

66,11 

43,70 

52,00 

68,70 

73,01 

66,95 

74,74 

70,83 

76,35 

69,53 

75,80 

65,28 

66,89 

l  69,32 

71,45 

5,00 
9,70 
4,31 
7,79 
5,52 
6,27 
1,61 
2,13 


69,56 
65,39 
79,68 
79,38 
78,65 
76,94 
75,42 
82,46 


30,44 
34,61 
20,32 
20,62 
21,35 
23,06 
24,58 
17,54 


5  reagirten  neutral,  3  und  4  schwach,  6  und  7 
alkalisch.     Chlorgehalt  nur  geringe  Spuren. 


Reichlich 
Reichlich 
Gering 
Gering 

Zieml.  reichlich 
Zieml.  reichlich 
Zieml.  reichlich 
Zieml.  reichlich 

deutlich,  8  stark 
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Der  Titrirung  vor  und  nach  der  Inversion  nach  Fehling  legt  Lenz 
nicht  so  hohen  Werth  bei  wie  der  Polarisation ;  denn  eine  Verfälschuno- 
des  Honigs  mit  möglichst  von  Dextrin  freier  Glucose  würde  sich  zwar 
im  Polariskope,  nicht  aber  durch  Bestimmung  des  reducirenden  Zuckers 
vor  und  nach  der  Inversion  entdecken  lassen.  Bei  keiner  der  in  vor- 
stehender Tabelle  eingetragenen  Proben  würde  die  Abweichung  zwischen 
den  Mengen  des  reducirenden  Honigs  vor  und  nach  der  Inversion  den 
Beweis  einer  Verfälschung  erbracht  haben;  auch  sonst  zeigten  sich 
sämmtliche  Honige  bei  der  qualitativen  Prüfung  durchaus  unverdächtig. 
Die  Polarisation  der  Honigproben  2  und  5  betrug  aber  —  0,37»  und 
-J-0,38°,  so  dafs  dieselben  nicht  rein  sind. 

Werthvolle  Aufschlüsse  über  die  Beschaffenheit  des  Honigs  gibt  die 
qualitative  Untersuchung.  Die  Lösung  von  1  Th.  echtem  Bienenhonig 
in  2  Th.  Wasser  soll  beim  Vermischen  mit  4  Th.  90  procentigem  Spiritus 
eine  trübe,  aber  noch  durchscheinende  Lösung  geben,  welche  nach 
längerem  Stehen  einen  sehr  geringen  Bodensatz  macht.  Ein  Theil  des 
Bodensatzes  wird  mikroskopisch  untersucht,  ein  anderer  mit  verdünnter 
Salpetersäure  und  Wasser  erwärmt,  filtrirt  und  mit  Chlorbarium  auf 
Sulfate  geprüft.  Eine  Beimischung  von  Melasse  oder  „holländischem 
Syrup"  kann  bisweilen  beim  Erwärmen  an  dem  eigenthümlich  brenz- 
lichen  Gerüche  erkannt  werden.  Nach  Gottlieb  ist  das  sicherste  Kenn- 
zeichen der  Melasse  ihr  gröfserer  Aschengehalt  und  in  der  letzteren 
zumal  der  beträchtliche  Gehalt  an  Chlornatrium. 


Verhalten  der  H.  Köchlin'schen  Chrombeize  zu  den  ver- 
schiedenen Farbstoffen. 

In  der  Sitzung  des  Comite'  de  chimie  de  Mulhouse  vom  14.  Januar  1885 
zeigt  H.  Köchlin,  wie  sich  das  aus  alkalischer  Lösung  fixirte  Chromoxyd 
gegenüber  den  verschiedenen  in  der  Färberei  gebräuchlichen  Farbstoffen 
verhält.  Der  Stoff  wurde  2mal  durch  folgende  Beize  genommen,  wobei 
vor  dem  zweiten  Beizen  derselbe  2  Stunden  sich  selbst  überlassen  wurde  : 
1  Raumtheil  essigsaures  Chrom  16°,  3  Th.  Wasser,  2  Th.  Aetznatron  38°, 
^g  Th.  Glycerin.  (Der  letztere  Zusatz  hat  den  Zweck,  den  Mordant 
vor  vorzeitiger  Fällung  zu  bewahren.) 

Nach  dem  Beizen  wird  das  Zeug  einige  Stunden  liegen  gelassen 
und  dann  gründlich  gewaschen.  Das  Ausfärben  des  (nicht  getrockneten) 
Gewebes  geschah  vergleichsweise  unter  Zusatz  verschiedener  Stoffe, 
nämlich  von  Alaun,  Alaun  und  Chromalaun,  Chromalaun  allein,  Zinn- 
salz, Leim.  Ein  Theil  der  erhaltenen  Muster  wurde  gedämpft  und 
schliefslich  die  Hälfte  aller  Zeugproben  bei  60°  geseift.  Auf  diese  Weise 
wurden  nahezu  2000  Proben  gemacht.  0m,l  wurden  in  0',25  Bad  ge- 
färbt und  dabei  die  Temperatur  bis  auf  80°  getrieben. 
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Die  Farbstoffe,  für  welche  die  oben  genannten  Zusätze  ohne 
V ortheil  blieben,  waren  die  folgenden:  Fuchsin  (Rosanilinchlorhydrat 
C20H20N3C1),  Violett  Poirrier  140  (methylirtes  Pararosanilin),  Malachit- 
grün (Chlorzinkdoppelsalz  des  Tetramethyldiamidotriphenylcarbinols), 
Phosphin  (Chlorhydrat  des  Diamidophenylacridins) ,  Gallocyanin  (Ein- 
wirkungsproduct  von  Nitrosodimethylanilin  auf  Gallussäure),  Methylen- 
blau  (Chlorzinkdoppelsalz  des  Reactionsproductes  von  Fe2Cl6  auf  mit 
H2S  reducirtes  Nitrosodimethylanilin),  Orseille,  Blauholz,  Nitroalizarin, 
Alizarinblau  S  (das  mit  NaHS03  verbundene  Dihydroxylderivat  des 
Anthrachinoleinchinons),  Kreuzbeeren,  Quercitron,  Cörulein.  (Einwirkungs- 
product  der  H2S04  auf  das  aus  Pyrogallussäure  und  Phtalsäureanhydrid 
entstandene  Gallein). 

Diejenigen  Farbstoffe,  bei  welchen  der  Zusatz  des  gleichen  Ge- 
wichtes Chromalaun  einen  günstigen  Einflufs  ausübte,  waren:  Bismarck- 
braun  (Triamidoazobenzol,  hervorgegangen  aus  der  Einwirkung  von 
Natriumnitrit  auf  salzsaures  Metaphenylendiamin),  Coupiers  Grau  (er- 
zeugt durch  Behandlung  von  Anilin  mit  Nitrobenzin  in  Gegenwart  von 
Eisen  und  Sulfonirung),  Victoriablau  (neuer  Farbstoff,  entstanden  durch 
Einwirkung  von  os-Phenylnaphtylamin  auf  Tetramethyldia  midobenzo- 
phenon)-  dieser  Farbstoff"  erfordert  sein  20faches  Gewicht  an  Chrom- 
alaun; Cochenille,  bläuliches  Eosin  (Alkalisalz  des  Tetrajodfluorescei'ns), 
Alkaliblau  (triphenylanilinmonosulfosaures  Natron). 

Die  Farbstoffe,  welche  besser  ausgaben  bei  Zusatz  von  25  Proc. 
Zinnsalz,  waren :  Ponceau  5  R  (Einwirkungsproduct  des  diazotirten  Aethyl- 
xylidins  auf  /S'-Naphtolbisulfosäure  R  in  alkalischer  Lösung),  Bordeaux  S 
(entstanden  aus  diazorirtem  «-Naphtylamin  und  Bisulfosäure  R  wie  beim 
Ponceau  3  R),  Bengalrosa  (Alkalisalz  von  Bichlortetrajodfluorescei'n), 
Roccellin  (diazotirte  Naphtionsäure,  mit  /5"-Naphtol  in  alkalischer  Lösung 
verbunden),  Eosin  (Kalisalz  des  Tetrabromfluoresceins),  Orange  II  (diazo1 
tirte  Sulfanilsäure  mit  /S'-Naphtol) ,  Indigocarmin  (Bisulfosäure  des  Indi- 
gotins),  Cochenille,  Kreuzbeeren.  Alle  diese  Färbungen  gewinnen  beim 
Dämpfen  an  Lebhaftigkeit  und  Beständigkeit. 

Solche  Farbstoffe,  welche  unter  diesen  Umständen  sogar  dem  Seifen 
bei  60°  widerstanden,  waren:  Bismarckbraun,  Malachitgrün,  Victoriablau, 
Gallocyanin  (auch  ohne  Dämpfen  seifebeständig),  Cochenille,  Blauholz, 
Alizarin,  Nitroalizarin,  Kreuzbeeren,  Quercitron,  Cöridem,  Eosin,  Bengalrosa. 

Folgende  3  Farbstoffe  ergaben  einen  negativen  Erfolg:  Auramin  (Ein- 
wirkungsproduct von  NH3  auf  Tetramethyldiamidobenzophenon),  Safranin 
(Parotoluylendiamin  und  Orthotoluidin  zusammen  oxydirt),  Alizarinblau. 

Das  wichtigste  Ergebnifs  bei  diesen  Versuchen  war  das  mit  Ponceau 
o  B  auf  Wolle  bei  Gegenwart  seines  Gewichtes  Chromalaun  erhaltene. 
Das  erzielte  Roth  erhält  durch  Dämpfen  genügende  Beständigkeit,  um 
dem  Seifen  bei  75°  zu  widerstehen.  S. 
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Apparat  zur  Vergröfserung  von  Musterzeichnungen. 

Beim  vergröfserten  Uebertragen  von  Stickmustern  auf  die  Patrone  für  die 
Stickmaschine  wird  der  Apparat  von  F.  G.  Wollner  in  Plauen  i.  V.  (*D.  R.  P. 
Kl.  42  Nr.  28391  vom  9.  Februar  1884)  gute  Dienste  leisten.  Auf  einem  Tische 
ist  in  einem  rechtwinklig  nach  beiden  Richtungen  zu  verschiebenden  Rahmen 
der  mit  dem  vergröfserten  Muster  zu  bezeichnende  Bogen  eingespannt,  lieber 
demselben  ist  in  einem  senkrechten  Gestelle  der  eigentliche  Apparat  beweglich 
und  wird  durch  dessen  lothrechte  Entfernung  von  der  Zeichenplatte  das  Ver- 
hältnifs  der  Vergröfserung  bestimmt.  Der  eigentliche  Apparat  besteht  aus 
einer  gewöhnlichen  Laterna  magica,  welche,  das  vor  derselben  genau  wie  die 
Zeichenplatte,  jedoch  in  der  Senkrechten  rechtwinklig  nach  beiden  Richtungen 
verschiebbare,  in  einem  Rahmen  ausgespannte  Muster  durch  einen  unter  45rt 
eingestellten  Spiegel  nach  unten  auf  die  Zeichenplatte  wirft.  Das  Uebertragen 
der  Muster  kann  also  nur  in  einem  dunklen  Räume  vorgenommen  werden 
und  sind  dann  die  auf  der  weifsen  Zeichenplatte  in  grofsem  Mafsstabe  sicht- 
baren Muster  in  den  Umrissen  mit  dem  Zeichenstifte  blofs  nachzufahren.  Das 
Gestelle  für  die  Laterna  magica,  in  welchem  dieselbe  seitlich  verschiebbar  ist, 
wird  behufs  leichter  Beweglichkeit  aus  dünnen  Blechröhren  zusammengesetzt. 

Zur  Frage  der  Wärmezunahme  in  unterirdischen  Bauten. 

Oberingenieur  J.  Wagner  hat  während  des  Baues  des  Arlbergtunnels  auf 
der  Ostseite  Beobachtungen  über  die  Gesteins-,  Quellen-  und  Luftwärme  an- 
gestellt. Zur  Messung  der  Gesteinswärme  wurde  in  einer  trockenen  Gesteins- 
partie des  Sohlstollens  ein  0°i,8  tiefes  Bohrloch  angelegt  und  nach  Verlauf 
eines  Tages  in  dasselbe  das  27cm  lange  Thermometer  eingesetzt,  dessen  Queck- 
sübergefäfs  in  eine  mit  Oel  gefüllte  Hülse  tauchte.  Das  Bohrloch  wurde  im 
übrigen  Theile  mit  Werg  ausgefüllt  und  so  24  Stunden  belassen.  Man  war 
auf  diese  Weise  sicher,  die  richtige  Gesteinstemperatur  zu  erhalten  um  so 
mehr,  als  auch  beim  Ablesen  des  Thermometers  alle  nöthige  Vorsicht  beob- 
achtet wurde.  Nachstehend  folgt  ein  kurzer  Auszug  aus  den  Beobachtungs- 
ergebnissen, welche  im  Jahrbuch  der  geologischen  Reichsanstalt,  Wien  1884  Heft  4 
ausführlich  veröffentlicht  sind: 

Temperatur 

der  Luft  im 
Stollen 
9,00   . 

.      11,9     . 

.      13,5     . 

.      14,5     . 

.      14,5     . 
17,0     . 

.      18,0     . 

.      17,5     . 

.      17,2     . 

.      18,4     . 

.      19,2     . 

.  20,0  . 
Die  angegebenen  Lufttemperaturen  entsprechen  nicht  den  mittleren  Tempe- 
raturen, sondern  nur  der  jeweiligen  zur  Zeit  der  Ablesung  des  Gesteius- 
Thermometers.  Die  höchsten  Temperaturen,  welche  im  Sohlenstollen  beobachtet 
wurden,  betrugen  gegen  40  über  die  Gesteins  wärme  des  betreffenden  Ortes. 
In  anderen  Arbeitsstellen,  wo  die  Lüftung  eine  geringere  war,  stieg  die  Tempe- 
ratur wohl  noch  höher;  so  wurde  im  Aufbruchring  bei  2704m  ein  Maximum 
von  250,  ein  Minimum  von  17,50,  im  Firststollenaufbruch  bei  2397m  bezieh, 
von  22,50  und  von  13,60  beobachtet.  (Vgl.  Stapff  1880  237  167.  J.  Schmidt 
1882  246  47.) 

Kosten  der  elektrischen  Beleuchtung  des  Centralbahnhofes  in  Strafsburg. 

Das  Centralblatt  der  Bauvervoaltung,  1884  Nr.  52  bringt  nach  den  Ermitte- 
lungen der  kais.   General-Direktion    der   Reichseisenbahnen   zwei   ausführliche 


, 

Höhe  der  über 

stand  vom 

lagernden 

mneltlior 

Gebirgsmasse 

300m     . 

.      .      100m  . 

1000       . 

.      .      200      . 

1450       . 

.      .      300      . 

1650       . 

.      .      400      . 

1900       . 

.      .      500      . 

2350       . 

.      .      600      . 

2800       . 

.      .      600      . 

3100       . 

.      .      500      . 

3900       . 

.      .      500      . 

4100       . 

.      .      600      . 

4500       . 

.      .      700      . 

5050 

.      .      700      . 

Temperatur 
des  Gesteins 

.  8,90 

.  11,8  .     . 

.  12,5  .     . 

.  13,0  .     . 

.  13,3  .     . 

.  15,7  .     . 

.  16,6  .     . 

.  16,0  .     . 

.  15,1  . 

.  16,0  .     , 

.  17,1  . 

.  18,4  .     . 


Temperatur- 
zunahme  auf 
je  100m 

.  2,90 

.  0,7 

.  0,5 

.  0,3 

.  2,4 

.  0,9 

.  0,6 

.  0,9 

.  0,9 

•    M 

1,3 
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Tabellen  über  die  Kosten  der  elektrischen  Beleuchtung  des  Centralbahnhofes 
in  Strafsburg  i.  E.  und  der  gleichwerthigen  Gasbeleuchtung  und  fügt  hinzu: 
Ueber  Erwarten  günstig  zeigen  sich  die  Kosten  der  elektrischen  Beleuchtung 
im  Vergleiche  zur  Gasbeleuchtung.  Die  Kosten  der  ersteren  haben  in  der  Zeit 
vom  1.  Januar  bis  31.  März  1884  für  die  Hauptanlage  20123  M.,  für  die  Neben- 
anlage 6485  M.  betragen;  sie  würden  sich  bei  Gasbeleuchtung  für  die  Haupt- 
anlage auf  etwa  41452  M.,  für  die  Nebenanlage  auf  7842  M.  beziffert  haben. 
Da  bei  Anwendung  von  Gaslicht  der  gesammte  Bahnhof  einschliefslich  aller 
Nebengeleise  kaum  so  hell  beleuchtet  werden  könnte,  wie  es  das  elektrische 
Licht  ermöglicht,  hatte  sich  die  Verwaltung  der  Reichseisenbahnen  zur  Ein- 
führung des  letzteren  entschlossen,  selbst  auf  die  Gefahr  hin,  dasselbe  —  auf 
gleichen  Helligkeitsgrad  berechnet  —  etwas  höher  als  das  Gaslicht  bezahlen 
zu  müssen.  Jetzt  zeigt  sich,  dafs  die  neue  Beleuchtungsart  trotz  der  weit 
kräftigeren  Erhellung  der  gesammten  Bahnhofsfläche  jedenfalls  keinen  gröfseren 
Kostenaufwand  verlangt  als  die  Gasbeleuchtung. 

Zu  Trouve's  tragbarer  Glühlampe. 

Nach  dem  Portefeuille  economique  des  machines,  1885  *  S.  25  besteht  die  von 
Trouve  (vgl.  S.  353  d.  Bd.)  benutzte  Erregungsfiüssigkeit  ans  100cc  Wasser, 
250cc  oder  450g  Schwefelsäure  und  125g  doppeltchromsaurem  Kali  (vgl.  1883 
248  389).  Die  Schwefelsäure  macht  also  1/4  des  Wassers  aus,  während  Poggen- 
dorff  nur  l/io  nri<^  Grenet  nur  1/ß  nehmen  (vgl.  Bimsen  1876  220  45).  Gerade 
diesem  Ueberschusse  von  Schwefelsäure  verdankt  die  Batterie  ihre  Constanz ; 
derselbe  ist  nöthig,  um  das  Bichromat  in  Lösung  zu  halten  und  noch  über- 
schüssige Schwefelsäure  in  Vorrath  zu  haben ;  wenn  dieser  Vorrath  sich  erschöpft, 
wird  der  Widerstand  der  Flüssigkeit  kleiner,  weil  sie  sich  erwärmt,  so  dafs 
die  Stromstärke  während  der  ersten  Hälfte  der  Gebrauchsdauer  zunimmt. 
Werden  die  125g  pulverisirtes  Bichromat  in  einem  glasirten  Steinzeuggefäfse 
mit  11  kaltem  Wasser  übergössen  und  mit  einem  Glas-  oder  Kautschukstabe 
umgerührt,  so  lösen  sich  100g,  der  Rest  aber  nur,  wenn  in  einem  feinen  Strahle 
langsam  und  unter  stetem  Umrühren  Schwefelsäure  zugesetzt  wird;  so  ver- 
meidet man  zugleich  die  Bildung  von  Chromalaun;  die  Flüssigkeit  erwärmt 
sich  ein  wenig  und  bei  der  Abkühlung  ist  ein  Ausscheiden  von  Krystallen 
nicht  zu  befürchten.  Der  Ueberschufs  an  Schwefelsäure  macht  eine  starke 
Amalgamation  der  Zinke  nöthig,  damit  diese  nicht  zu  stark  angegriffen  werden; 
man  amalgamirt  sie  bis  zur  Sättigung,  wozu  25  Procent  des  Zinkgewichtes 
erforderlich  sind. 

Jede  Batterie  besteht  aus  sechs  hinter  einander  geschalteten  Elementen, 
deren  jedes  1  Zinkstab  und  3  Kohlenstäbe  enthält.  Bei  dieser  Anordnung  , 
kann  die  Flüssigkeit  leichter  umlaufen,  was  die  Depolarisation  in  hohem  Grade 
fördert,  und  die  Elektroden  lassen  sich  sehr  bequem  austauschen.  Die  Be- 
wegung der  Flüssigkeit  wird  noch  weiter  erleichtert  durch  Löcher,  welche  am 
Boden  in  den  fächerförmig  die  6  Räume  für  die  Elemente  bildenden  Wänden 
angebracht  sind  und  zugleich  ermöglichen,  dafs  die  Flüssigkeit  in  allen  6  Zellen 
gleich  hoch  steht.  Die  Lampen  brennen  etwa  3  Stunden  mit  einer  Lichtstärke 
von  4  Kerzen. 

Zur  Gewinnung  und  Verwerthung  des  Traubenkernöles. 

Da  in  Italien,  namentlich  in  Modena,  vielfach  ein  fettes  Oel  aus  Trauben- 
kernen gewonnen  werden  soll,  so  versuchte  J.  v.  Jobst  {Gewerbeblatt  aus  Württem- 
berg^ 1885  S.  44)  50k  Traubenkerne  auszupressen,  was  jedoch  nur  sehr  unvoll- 
kommen gelang.  Als  dann  die  vorsichtig  getrockneten  und  zerkleinerten 
Kerne  mit  Schwefelkohlenstoff  oder  Petroläther  ausgezogen  wurden,  erhielt 
man  etwa  10  Proc.  grünliches,  dickes  Oel.  Durch  Filtration  über  Kohle  kann 
das  Oel  so  weit  gereinigt  werden ,  dafs  es  ganz  blank  und  hell  strohgelb 
erscheint;  ein  unangenehmer  Geruch  und  ein  noch  schlimmerer  Geschmack 
haften  demselben  jedoch  hartnäckig  an.  Das  specifische  Gewicht  des  Oeles 
ist  0,926  bei  +  17,5";  dasselbe  ist  in  Aether  leicht,  in  Alkohol  schwerlöslich, 
mit  alkoholischer  Kalilauge  leicht  und  vollständig  verseifbar;  es  erstarrt  erst 
bei  — 11°,  wird  aber  beim  Stehen  an  der  Luft  bald  dickflüssig  und  ranzig. 
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Da  nun  das  Oel  wegen  seines  widerlichen  Geschmackes  zu  Speisezwecken 
nicht  verwendet  werden  kann,  ebenso  dessen  Brauchbarkeit  als  Schmiermittel 
ob  der  leichten  Veränderlichkeit  an  der  Luft  verneint  werden  mufs,  so  könnte 
dasselbe  entweder  zur  Beleuchtung^  oder  noch  besser  zur  Herstellung  von  Seifen 
dienen.     100k  Oel  würden  dann  mit  etwa  60  M.  bewerthet  werden  können. 

Hiernach  erscheint  die  Oelgewinnung  aus  Traubenkernen  für  den  Klein- 
betrieb unvortheilhaft ;  dieselbe  dürfte  nur  da  weiter  versucht  werden,  wo  grofse 
Mengen  von  Traubenkernen  leicht  beschafft  werden  können.  Aber  auch  in 
Italien  hat  Jobst  nach  einer  ausgebreiteten  und  wohlorganisirten  Oelindustrie 
aus  Traubenkernen  vergeblich  geforscht.  Im  Allgemeinen  erhielt  er  den  Be- 
scheid, dafs  die  Darstellung  dieses  Oeles  eine  nur  gelegentlich  betriebene  und 
örtlich  begrenzte  sei  und  die  Hauptmenge  desselben  zur  Beleuchtung  in  Ställen 
u.  dgl.  ihre  Verwendung  finde. 

Verfahren  zur  Desinfection  der  Lumpen. 

Dem  Papertrade-Journal  entnimmt  die  Papierzeitung ,  1885  *  S.  81  die  Be- 
schreibung eines  in  Amerika  patentirten  Desinfectionsapparates  für  Lumpen, 
deren  Einfuhr  nach  Nordamerika  in  jüngster  Zeit  nur  in  desinficirtem  Zustande  ge- 
stattet ist.  Bei  Verwendung  desselben  werden  die  Ballen  nicht  geöffnet,  sondern 
auf  einem  Rollgestelle  in  die  luftdicht  verschliefsbare  Desinfectionskammer  ge- 
schoben Fünf  spitze  Röhren  werden  durch  Zahni'äder  in  Drehung  versetzt  und 
gleichzeitig  der  Wagen  mit  dem  darauf  liegenden  Ballen  mittels  einer  Schraube 
gegen  diese  vorgehaltenen  Röhren  getrieben,  so  dafs  diese  sich  ganz  in  die  Ballen 
einbohren.  Durch  zahlreiche  Löcher  der  5  Röhrenbohrer  wird  dann  überhitzter 
Dampf  oder  Schwefligsäure  in  den  Ballen  gelassen ,  welche  denselben  völlig 
durchdringen  und  jeden  Krankheitskeim  tödten  soll.  Das  Eindringen  und 
Freimachen  der  Röhrenbohrer  soll  nur  1/2  Minute  in  Anspruch  nehmen  und 
der  Ballen  in  3  bis  10  Secunden  von  überhitztem  Dampf  oder  Säure  durch- 
drungen sein.  Bei  Anwendung  von  überhitztem  Dampf  sollten  die  Lumpen 
wenigstens  20  Minuten  lang  einer  Temperatur  vor  mehr  als  Siedehitze  ausge- 
setzt werden ;  doch  genügt  es  hierzu,  wenn  der  Ballen  bei  höherer  Temperatur 
3  bis  5  Minuten  in  der  Kammer  bleibt,  da  die  Lumpen  ohne  Schaden  eine 
Temperatur  von  170°  ertragen  —  eine  Angabe,  welche  jedoch  bezweifelt  werden 
mufs. 

Ueber  den  Gerbprozefs  mit  chrom saurem  Kalium. 

Von  den  vielen  Versuchen  ',  den  alten  kostspieligen  und  langwierigen  Gerbpro- 
zefs durch  einen  besseren  zu  ersetzen,  hat  nach  W.  S.  A.  Donald  im  Journal  of  the 
Society  of  Chemical  Industry.  1884  S.  615  derjenige  mit  chromsaurem  Kalium  zu- 
friedenstellende Erfolge  aufzuweisen.  Fast  alle  neu  vorgeschlagenen  Methoden 
beruhen  auf  der  Anwendung  von  Metallsalzen,  wie  Eisensulfat,  Alaun.  Kalium- 
bichromat  0.  dgl..  welche  die  gleiche  Eigenschaft  wie  Gerbsäure  haben  und  mit 
Leim  eine  unlösliche  Verbindung  bilden.  Der  Hauptgrund  des  Mifslingens  dieser 
Versuche  soll  darin  liegen,  dafs  zu  viel  von  diesen  Salzen  angewendet  und 
dadurch  die  Faser  des  Leders  beschädigt  wurde.  Vor  4  Jahren  wurde  das 
Heinzerling sehe  Verfahren  von  der  Eglington  Chemical  Company^  der  ersten  Fabrik 
von  chromsaurem  Kalium  in  England,  eingeführt  und  dort  ausgearbeitet; 
Donald  gibt  a.  a.  0.  eine  nähere  Beschreibung  des  dort  üblichen  Arbeitsvor- 
ganges. 

Die  gröfste  Schwierigkeit  bei  der  Ausarbeitung  der  Prozesse  bestand  darin, 
dem  Leder  das  nöthige  Aussehen  und  Gewicht  zu  geben.  Es  ist  jedoch  ge- 
lungen, nach  dem  Chromprozesse  gegerbtes  Leder  in  dieser  Beziehung  mit  ge- 
wöhnlichem Leder  gleichzustellen.  Das  Leder  soll  vollkommen  wasserdicht 
sein  und  sich  besser  und  länger  halten  als  gewöhnliches  Leder;  dabei  hat  es 
allerdings  die  bei  Anwendung  zu  Sohlleder  sehr  schlimme  Eigenschaft,  dafs  es 
in  Nässe  sehr  schlüpfrig  ist. 

Die  ersten  Vorbereitungen  der  Häute  sind  beim  Gerbprozesse  mit  chrom- 


1  Vgl.  Knapp  1876  220  381.    1878  227  86.  185.  229  180.    1880  238  261. 
Heinzerling  1879  233  86.  1880  235  51.  1881  240  71.    Jungschläger  1883  247  452. 
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saurem  Kalium  ganz  die  gleichen  wie  früher.  Die  Gerblaugen  enthalten  Kalium - 
bichromat,  Kochsalz  und  Alaun.  Das  Kochsalz  wird  angewendet,  weil  es  die 
Eigenschaft  hat,  die  von  A.  Reimer  (vgl.  1872  205  161)  „Coriin"  genannte  Binde- 
substanz der  Fasern  zu  lösen.  Der  Alaun  soll  dem  Leder  das  nöthige  Gewicht 
und  Dicke  geben.  Der  gleiche  Zweck  wird  beim  gewöhnlichen  Prozesse  durch 
die  in  der  Gerberrinde  enthaltenen  löslichen  Extractstoffe  erreicht.  Die  zu- 
bereiteten Häute  werden  zuerst  in  ganz  verdünnte  und  allmählich  in  immer 
concentrirtere  Gerblaugen  eingesetzt.  Die  Einwirkung  geht  so  schnell  vor  sich, 
dafs  dickes  Sohlleder,  welches  beim  alten  Verfahren  6  bis  8  Monate  erfordert, 
jetzt  schon  in  3  bis  4  Wochen  fertig  gestellt  werden  kann.  Das  für  Schuh- 
sohlen bestimmte  Leder  wird  nach  dem  Herausnehmen  aus  den  Laugen  mit 
Chlorbariumlösung  behandelt,  um  alle  Chromsäure  zu  binden  und  unlöslich 
zu  machen;  dann  wird  es  gewaschen  und  getrocknet  und,  wenn  nothwendig, 
mit  geschmolzenem  Harz  oder  Paraffin  behandelt. 

Trotzdem  dieser  Prozefs  sehr  schnell  und  billig  ist,  verbreitet  er  sich  nur 
sehr-  langsam,  da  bei  vielen  Gerbern  und  Schustern  ein  eigenthümliches  Vor- 
urtheil  gegen  dieses  neue  Leder  zu  treffen  ist.  Immerhin  findet  solches  Leder 
zu  Treibriemen  u.  dgl.  wegen  seiner  gröfseren  Zugfestigkeit  in  England  viel- 
fach Anwendung. 

Ueber  krystallisirtes  Cumidin. 

Nach  Versuchen  von  S.  Haller  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft, 
1885  S.  89)  ist  das  von  der  Actiengesellschaft  für  Anilinfabrikation  in  Berlin  gelieferte 
Cumidin  (vgl.  1883  248  382)  zweifellos  mit  dem  von  Schaper  aus  Pseudocumol 
dargestellten  Pseudocumidin  identisch.  Auch  für  die  bisher  angenommene 
Stellung  der  Substituenten  desselben  (NH2  :  CH3  :  CH3  :  CH3  =  1:2:4:5)  ist 
durch  die  unmittelbare  Verknüpfung  der  Aminbase  mit  dem  Brompseudocumol 
und  der  Durylsäure  neues  bestätigendes  Material  gewonnen. 

Verfahren  zur  Darstellung  von  Gallein. 

Statt  der  bisherigen  Darstellung  von  Gallein  durch  Erhitzen  von  Pyro- 
gallol  mit  Phtalsäureanhydrid  verwendet  0.  Gurke  in  Wiesbaden  (D.  R.  P.  Kl.  22 
Nr.  30648  vom  27.  August  1884)  Gallussäure,  welche  sich  bei  der  Reactions- 
temperatur  in  Pyrogallol  und  Kohlensäure  spaltet:  37k,6  krystallisirte  Gallus- 
säure, (CgH^OH^COOH  +  H^O),  werden  mit  17k  Phtalsäureanhydrid  in  einem 
Oelbade  auf  220  bis  2350  erhitzt,  bis  die  Schmelze  fest  geworden  ist.  Dieselbe 
wird  nach  dem  Pulvern  mit  Wasser  ausgelaugt,  getrocknet  und  mit  5  Th. 
Alkohol  behandelt.  In  Lösung  geht  Gallein,  welches  nach  dem  Abdestilliren 
des  Alkoholes  gewonnen  wird  und  in  bekannter  Weise  in  Cörulein  übergeführt 
werden  kann. 

Neue  Rothbeizätzung  auf  Küpenblau. 

Albert  Scheurer  hat  in  der  Sitzung  des  Comite  de  chimie  de  Mulhouse  vom 
14.  Januar  1885  ein  Verfahren  beschrieben,  um  auf  Indigoblau  Weifs  zu  ätzen, 
mit  gleichzeitiger  Fixation  von  Thonerdebeize,  ein  Vorgang,  welchen  Verfasser 
im  Prinzipe  schon  im  J.  1878  angegeben  hatte.  Man  druckt  auf  das  indigo- 
gefärbte  Gewebe  ein  Gemisch  von  mit  Stärke  verdicktem  Chloraluminium  und 
Kaliumbichromat  und  dämpft  hierauf  1  Minute  im  Mather  und  P/aM'schen  Apparat. 
Aetzung  und  Thonerdebeizung  sind  vollständig.  Man  wäscht,  färbt  in  Alizarin 
aus  und  seift.  Das  erhaltene  Roth  ist  etwas  trübe,  was  wahrscheinlich  von 
gleichzeitig  mit  dem  Alizarinlacke  fixirten  Zersetzungsproducten  des  Indigotins 
herrührt. 

Es  erinnert  dieses  Verfahren  an  den  von  G.  Saget  im  Moniteur  Scientific, 
1882  S.  277  (vgl.  Jahresbericht  der  chemischen  Technologie,  1882  S.  999)  gemachten 
Vorschlag,  welcher  ein  Gemisch  von  Chloraluminium  und  fein  pulverigem 
Mangansuperoxyd  aufdruckt  und  dämpft,  wobei  ebenfalls  beizendes  Thonerde- 
hydrat  auf  dem  Gewebe  befestigt  bleibt. 


Verlag  der  J.  G.  Co tta' sehen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
Druck  von  Gebrüder  Kröner  in  Stuttgart. 
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Ricour's  Kolbenschieber  für  Locomotiven. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  32. 

In  den  Annales  des  Mines,  1884  Bd.  6  S.  7  bis  70  gibt  Th.  Ricoxir 
einen  eingehenden  Bericht  über  die  Einführung  von  Rundschiebern  auf 
den  Locomotiven  der  französischen  Staatsbahnlinie  Clermont-Tulle,  einer  an 
Krümmungen  reichen  Gebirgsbahn,  welche  mit  Steigungen  bis  zu  25  :  1000 
das  Hochland  der  Auvergne  durchschneidet.  Auf  den  langen  Gefällen 
wird  vielfach  mit  Gegendampf  und  Lechateüefs  Apparat  (vgl.  1866  181  73. 
1870  195  *  8),  oder  auch  mit  vorwärts  ausgelegter  Steuerung  und  geschlosse- 
nem Regulator  gefahren,  wobei  eine  aufsergewöhnlich  starke  Abnutzung  der 
Schieber  und  schwerer  Gang  der  Maschinen  nachgewiesen  worden  sein  soll. 

Dies  gab  den  Anlafs  zu  einer  eingehenden  Untersuchung  aller  hier 
zur  Geltung  kommenden  Faktoren  und  führte  in  dem  weiteren  Verfolge 
zu  einer  vollständigen  Umgestaltung  der  inneren  Steuerung,  deren  Noth- 
wendigkeit  vielleicht  nicht  durchaus  begründet  scheinen  wird,  welche 
aber  als  in  sich  geschlossenes  Ganzes  und  durch  mehrjährige  Praxis 
bewährt  alle  Beachtung  verdient. 

Betrachtet  man  die  Vorgänge  im  Locomotivcylinder,  beim  Abwärts- 
fahren mit  ausgelegter  Steuerung  und  geschlossenem  Regulator,  so  ergibt 
sich,  dafs  bei  jedem  Kolbenhube  nicht  blofs  der  vor  dem  Kolben  befindliche 
Raum,  dem  normalen  Gange  der  Steuerung  entsprechend,  mit  der  Ausströ- 
mung in  Verbindung  steht,  sondern  auch  der  hinler  dem  Kolben  evacuirte 
Cylinderraum  mit  der  Ausströmung  zweimal  in  Verbindung  tritt:  das  erste 
Mal  kurz  vor  dem  Hubende,  wenn  bei  Dampfarbeit  die  Vor  aus  Strömung 
beginnt,  hier  aber,  da  ja  hinter  dem  Kolben  bei  geschlossenem  Regulator 
ein  luftverdünnter  Raum  geschaffen  wurde,  eine  kurze  Einströmung 
aus  der  Rauchkammer  in  den  Cylinder  eintreten  mufs;  das  zweite  Mal 
nach  erfolgter  Umkehr  des  Kolbens  während  der  Dampfzulassung,  wo 
sich  das  hinter  dem  Kolben  gebildete  Vacuum  in  den  Schiebei-kasten 
fortpflanzt,  hier  ein  Abklappen  des  Schiebers  veranlafst  und  so  aber- 
mals das  Einströmen  des  Rauchkammerinhaltes  in  den  Cylinder  ermög- 
licht. Eine  Folge  dieses  stofsweisen  Einsaugens  der  im  Rauchkasten 
befindlichen  Verbrennungsproducte  sind  die  Ablagerungen  einer  mehr 
oder  weniger  fest  zusammengebackenen  schwarzen  Masse,  welche  nach 
den  a.  a.  O.  angeführten  Analysen  zu  70  bis  90  Proc.  aus  Kohlenstoff, 
ferner  zu  4  bis  10  Proc.  aus  Fettrückständen  und  endlich  aus  Eisenoxyd 
und  Kupferoxyd,  den  Ergebnissen  der  Schieberabnutzung,  besteht;  die- 
selbe lagert  sich  —  oft  einen  vollständigen  Kuchen  bildend  —  an  den 
Cylinderdeckeln  an,  sowie  im  Ausströmrohi-e,  besonders  stark  an  den 
scharfen  Abbügen  —  wie  aus  Fig.  6  Taf.  32  hervorgeht  — ,  endlich 
aber  auch  in  den  Kanälen  und  beeinträchtigt  hierdurch  unmittelbar  die 
Dampfvertheilung. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  11.  1885/1.  31 
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Der  wesentlichste  Nachtheil  des  Einsaugens  von  Heizgasen  iu  den 
Cylinder  ist  jedoch  die  hierdurch  bedingte  Verunreinigung  und  riefen- 
artige Abnutzung  des  Schiebergesichtes,  zuweilen  auch  des  Kolben- 
laufes, welche  den  dichten  Schlufs  beeinträchtigt  und  die  Reibung  unter 
Umständen  aufserordentlich  erhöht. 

Endlich  fuhrt  Ricour  in  seiner  Abhandlung  noch  an,  dafs  nur  in 
Folge  der  aufsergewöhnlichen  Erwärmung  des  Cylinders,  welche  durch 
die  eingesaugten  Heizgase  eintritt,  die  Anwendung  der  leicht  ver- 
dampfenden mineralischen  Schmieröle  für  die  Locomotivcylinder  nicht 
platzgreifen  kann,  während  dieselben  sowohl  wegen  der  Billigkeit,  als 
der  viel  geringeren  Rückstände  halber  weit  vorzuziehen  wären. 

Alle  diese  Uebelstände,  deren  Auftreten  bei  der  betreffenden  Linie 
festgestellt  wurde  und  die  in  wechselndem  Mafse  bei  allen  unter  ähn- 
lichen Umständen  arbeitenden  Locomotiven  nachgewiesen  werden  dürften, 
können  bekanntlich  dadurch  gemildert  und  vielleicht  ganz  behoben  werden, 
wenn  dafür  gesorgt  wird,  dafs  auch  beim  Vorwärtsfahren  —  unter  dem 
Einflüsse  der  Schwere  oder  der  erlangten  Geschwindigkeit  —  mit  ge- 
schlossenem Regulator  der  Schieberkasten  eine  geringe  Dampfmenge 
zuo-etheilt  erhält.  Selbstthätig  geschieht  dies  schon  durch  die  un- 
vermeidliche Undichtheit  des  Regulators,  sowie  aller  Dichtungen;  endlich 
dient  auch  die  Undichtheit  der  Cylinderausblashähne  zum  Herabdrücken 
der  hinter  dem  Kolben  entstehenden  Luftleere;  vollkommen  wirksam 
aber  erfolgt  ein  mäfsiger  Dampfzuschufs  durch  ein  geringes  Oeffnen  des 
Regulators  oder  seines  Hilfsschiebers  und,  wenn  die  Maschine  eine  mit 
Dampfhahn  ausgerüstete  Centralschmierung  besitzt,  durch  diese. 

Um  aber  jedes  Ansaugen  von  Heizgasen,  auch  ohne  Eingreifen  des 
Führers  unmöglich  zu  machen,  brachte  Ricour  ein  besonderes  Luft- 
ventil an  das  Einströmrohr  an,  welches  sich  selbstthätig  öffnet,  sowie 
ein  Vacuum  im  Cylinder  eintritt  und  bei  einem  Querschnitte  von  80mm 
Durchmesser  einen  reichlichen  Luftzuschufs  in  den  Cylinder  einläfst. 

Dieses  Ventil,  welches  in  Fig.  1  Taf.  32  dargestellt  ist,  arbeitet  seit 
etwa  2  Jahren  auf  36  Maschinen  der  betreffenden  Linie  und  es  ist  er- 
wiesen, dafs  seit  dessen  Anwendung  die  Schieber  in  einem  weitaus 
besseren  Erhaltungszustande  bleiben,  dafs  die  Ablagerungen  von  Kohlen- 
theilchen  in  Cy lindern,  Ausströmrohren  von  1  bis  2k  im  Monate  auf 
ebenso  viel  Gramm  vermindert  wurden  und  dafs  man  endlich  mit  allem 
Erfolge  auf  die  Mineralölschmierung  übergehen  konnte. 

Als  wichtigste  Folge  der  Anwendung  dieses  Luftventiles  mufs  uns 
jedoch  die  Thatsache  erscheinen,  dafs  bei  dessen  Anwendung  zum  ersten 
Male  die  Kolbenschieber  zur  dauernden  Bewährung  beim  Locomotiv- 
betriebe  gelangt  sind.  Die  bekannte  Thatsache,  dafs  sich  der  Kolben- 
schieber trotz  mannigfacher  Versuche  —  als  letzten  derselben  erwähnen 
wir  die  Zimmermann  sehe  Locomotive  auf  der  Pariser  Ausstellung  1878  — 
und  ungeachtet^des  Vortheiles  seiner  völligen  Entlastung  nirgends  dauernd 
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einbürgern  konnte,  erklärt  Ricour  lediglich  aus  den  Eingangs  erörterten 
Vorgängen  beim  Fahren  mit  geschlossenem  Regulator,  welche  hier  noch 
dadurch  erschwert  werden,  dafs  während  der  Dampfzulassung  kein  Ab- 
heben des  Schiebers  erfolgen  kann,  hierdurch  ein  viel  höheres  Vacuum 
und  bei  der  ..Vorausströmung^  ein  viel  kräftigeres  Nachströmen  der 
Verbrennungsproducte  in  den  Cylinder  erfolgt.  Und  da  die  Kolben- 
schieber gegenüber  den  durch  einen  äufseren  Druck  von  mehreren 
Tausend  Kilogramm  belasteten  Flachschiebern  selbstverständlich  weitaus 
empfindlicher  gegen  jede  Verletzung  der  Schleifflächen  sind,  so  erscheint 
es  ganz  annehmbar,  dafs  Uebelstände,  welche  sich  im  allgemeinen  Be- 
triebe gerade  nicht  so  fühlbar  machen,  als  sie  von  Ricour  auf  seiner 
Linie  nachgewiesen  wurden,  dennoch  für  Bewährung  oder  Verwerfung 
des  Kolbenschiebers  ausschlaggebend  werden.  Dabei  mufs  noch  hervor- 
gehoben werden,  dafs  der  Schieberkolben  unter  weitaus  ungünstigeren 
Verhältnissen  arbeitet  wie  der  Dampf kolben  im  Cylinder,  da  einerseits 
seine  Kolbengeschwindigkeit  wesentlich  geringer  und  der  mittlere  Druck- 
unterschied zu  beiden  Seiten  des  Kolbens  um  das  2  bis  3fache  gröfser  ist. 

Die  Schieberkolben-Construction,  welche  Ricour  für  die  Maschinen 
seiner  Strecke  erdacht  hat  und  die  bis  jetzt  bei  7  Maschinen,  darunter 
schwere  Achtkuppler,  ausgeführt  ist,  findet  sich  in  Fig.  1  bis  5  Taf.  32 
dargestellt.  Statt  einfacher  Spannringe,  welche  für  gewöhnliche  Aus- 
führungen wohl  vorzuziehen  wären,  ist  hier  ein  umständlicheres  System 
gewählt,  welches  den  Zweck  hat  und  thatsächlich  auch  erfüllt,  bei  ge- 
schlossenem Regulator  jede  Reibung  zwischen  Kolbenschieber  und  dessen 
Lauffläche  aufzuheben.  Dafs  dieser  feine  Mechanismus  im  Inneren  des 
Dampfcylinders  überhaupt  dauernd  gangbar  erhalten  werden  kann,  ist 
lediglich  der  Anwendung  von  Mineralschmieröl  und  der  vollständigen 
Sicherung  gegen  jedes  Eindringen  von  Heizgasen  zu  danken;  die  ge- 
wöhnlich in  unseren  Locomotivcylindern  sich  anhäufenden  Ablagerungen 
würden  einen  derartigen  Mechanismus  nach  kurzer  Zeit  aufser  Dienst 
setzen. 

Das  Wesen  des  i?«-owr"schen  Kolbenschiebers  besteht  in  den  federn- 
den Dichtungsringen,  welche  derart  angeordnet  sind,  dafs  sie  beim  Kalt- 
fahren an  dem  Schiebermantel  nicht  anliegen.  Erst  wenn  Dampf  ins 
Innere  des  Schieberkastens  eintritt  und  in  den  Raum  m  zwischen  Dich- 
tungsring und  Schieberkolbenkörper  gelangt  (Schnitt  links  in  Fig.  2), 
wird  der  Ring  ausgedehnt  und  zum  dichten  Anliegen  an  die  Mantel- 
fläche gebracht.  Der  in  Fig.  3  angedeutete  Ring,  der  aus  einem  ge- 
schlitzten Bande  mit  einem  nach  innen  vorstehenden  Steg  besteht,  hat 
im  freien  Zustande  einen  Durchmesser,  der  um  einige  Zehntel  Milli- 
meter kleiner  ist  wie  die  Bohrung  des  Schiebergesichtes.  Derselbe  mufs 
in  den  aus  zwei  Hälften  (Fig.  4  und  5)  gebildeten  Kolbenkörper  derart 
eingebracht  werden,  dafs  der  Steg,  welcher  als  Mitnehmer  dient,  noch 
so   viel    seitliches  Spiel   besitzt,   um  die   Ausdehnung   oder  Zusammen- 
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ziehung  des  Ringes  nicht  zu  hindern,  während  die  beiden  Hälften  des 
Kolbenkörpers  durch  die  zwei  in  den  Zeichnungen  ersichtlichen  Schrau- 
ben fest  zusammengespannt  und  auf  der  Schieberspindel  durch  Bund 
und  Mutter  befestigt  werden.  Da  nun  der  Dichtungsring  beim  Kaltfahren 
weder  mit  seiner  inneren  Fläche  am  Kolbenkörper,  noch  mit  der  äufseren 
am  Schiebergesichte  aufliegen  soll,  wird  er  mittels  drei  kleiner  von  Spiral- 
federn gespannter  Buffer  centrirt  (vgl.  Fig.  5).  Von  denselben  sind  zwei 
Stück  cylindriseh  geformt  und  dienen  lediglich  zum  Centriren;  der  dritte 
(vgl.  auch  den  Querschnitt  Fig.  1)  hat  rechteckigen  Querschnitt  und 
dichtet  mit  seinem  äufseren  Mantel  die  Innenfläche  des  Ringes  ab,  an 
der  Stelle,  wo  letzterer  geschlitzt  ist.  Zur  Verhinderung  einer  Ver- 
drehung des  Ringes  dient  ein  Stift,  welcher  diametral  gegenüber  dem 
Dichtungsbuffer  s  und  dem  von  ihm  überdeckten  Schlitze  angeordnet 
ist  (vgl.  Fig.  1).  Die  Federn  der  Buffer  sind  nun  so  mäfsig  gespannt, 
dafs  sie  allein  die  Federkraft  des  Ringes  nicht  zu  überwinden  vermögen 
und  denselben  daher  frei  schwebend  zwischen  Kolbenkörper  und  Schiebei- 
gesicht erhalten;  letzterer  Zwischenraum  ist  aber  so  klein,  dafs  hier 
beim  Dampfeintritte  in  den  Schieberkasten  keine  volle  Spannung  auftritt 
und  der  Ring  daher  unter  der  überwiegenden,  von  innen  auftretenden 
Spannung  aufgetrieben  und  zum  dichten  Anliegen  an  das  Schiebergesicht 
gebracht  wird. 

Nachdem  aus  Vorstehendem  die  Wirkungsweise  des  Ricour  sehen 
Kolbenschiebers  klar  hervorgeht,  erübrigen  nur  noch  einige  Mittheilungen 
betreffs  der  praktischen  Durchführung.  Der  wichtigste  Theil  der  neuen 
Construction,  der  Dichtungsring,  wurde  mit  besonderer  Sorgfalt  im  Be- 
triebe beobachtet.  Derselbe  wird  aus  Gufseisen  hergestellt  und  bewegt 
sich  in  einer  eingeprefsten  Büchse,  gleichfalls  aus  Gufseisen,  welche  das 
Schiebergesicht  bildet;  den  Einströmkanal  unterbrechen  schief  gestellte 
Rippen  (vgl.  Fig.  2  rechts),  um  jede  Veranlassung  zur  Bildung  von  Riefen 
zu  vermeiden.  Die  Oberflächen  beider  Theile  sind  bei  2jährigem  Be- 
triebe, während  dessen  eine  Maschine  70000km  zurücklegte,  ohne  jede 
sichtbare  Verletzung  und  vollständig  blank  geblieben;  die  durch  Ab- 
wägen nachgewiesene  Materialverminderung  betrug  im  Durchschnitte 
aller  7  Maschinen  etwa  2§  für  1000km,  so  dafs  bis  zu  einer  Verminderung 
der  Wandstärke  des  Ringes  um  lmm  die  Maschine  136000km  zurück- 
legen könnte.  Vergleicht  man  damit  die  Abnutzung  eines  gewöhnlichen 
Flachschiebers,  welcher  bei  Locomotiven  im  Durchschnitte  etwa  20000kni 
für  lmm  Abnutzung  lauft,  so  erscheinen  die  Angaben  Ricour 's  über  den 
ökonomischen  Erfolg  seiner  Neuerungen  vollkommen  berechtigt.  Er 
beweist  durch  zahlreiche  vergleichende  Versuchsfahrten,  über  welche 
a.  a.  O.  alle  wichtigen  Mittheilungen  gegeben  werden,  dafs  seine  um-., 
construirten  Maschinen  bei  gleichem  Wasser-  und  Kohlenverbrauch  eine 
um  16  Proc.  erhöhte  Nutzleistuns;  erzielen  lassen.      Müller-Melchiors. 
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Cr.  Enrico's  Dampfmaschine  mit  Präcisionssteuerung  auf 
der  Turiner  Ausstellung  1884. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  32. 

Im  Gegensatze  zu  den  vielen  mehr  oder  weniger  gut  gelungenen 
Nachbildungen  bereits  bekannter  ausländischer  Typen  von  Dampfma- 
schinen mit  Corlifssteuerungen  in  den  verschiedensten  Varianten,  welche 
auf  der  Turiner  Ausstellung  vertreten  waren,  fiel  eine  60pferdige  wage- 
rechte  Condensationsdampfmaschine  mit  Präcisionssteuerung  von  G.  Enrico 
in  Turin  durch  ihre  Einfachheit,  Eigenthümlichkeit  und  gute  Ausführung 
auf.  Es  war  auch  dies  die  einzige  von  8  ausgestellten  schwereren 
Dampfmaschinen,  welche  bereits  im  Anfange  der  Ausstellung  einen 
Käufer  gefunden  hatte,  während  die  7  übrigen  stärkeren  Dampfmaschinen 
von  je  20  bis  250e  und  zusammen  etwa  800e  keine  Käufer  gefunden 
hatten,  so  dafs  zum  Schlüsse  der  Ausstellung  die  verschiedenen  Mini- 
sterien die  ganze  Sammlung  zur  Verwendung  in  Eisenbahn-Werkstätten 
und  Arsenalen  aufkauften.  Man  kann  somit  annehmen,  dafs  der  italie- 
nische Dampfmaschinenbau  bei  der  Privatindustrie  noch  nicht  dasselbe 
Vertrauen  besitzt,  welches  ihm  die  Regierung  schenkt,  wie  auch  mit 
sehr  wenigen  Ausnahmen  die  gröfseren  Motoren  noch  fast  ausschliefs- 
lich  nach  Italien  eingeführt  werden. 

Es  ist  sicher,  dafs  die  künstliche  Schaffung  einer  von  den  Natur- 
verhältnissen nicht  begünstigten  Industrie,  welche  blofs  auf  Deckung  des 
inländischen  Bedarfes  angewiesen  und  folglich  zu  sehr  den  Einflüssen 
von  örtlichen  Geschäftsstockungen  ausgesetzt  ist,  der  Regierung  eine 
gewisse  Verantwortlichkeit  auferlegt  hat.  Im  gegenwärtigen  Augen- 
blicke sind  Tausende  von  Maschinen-Arbeitern  in  Mailand  und  Turin 
ohne  Beschäftigung  und  müssen  dann  Regierung,  Behörden  und  Privat- 
wohlthätigkeit  mit  grofsen  Opfern  zu  Hilfe  kommen. 

Die  in  Fig.  14  bis  17  Taf.  82  dargestellte  Dampfmaschine  von  G.Enrico 

hatte  folgende  Hauptabmessungen: 

D  =  375mm ;  l-  800mm ;  ,i  =  75;  c  =  2m,000. 

A'i  =  72e;  Ne  =  60e;  p  =  ßat. 

Hub  der  Ventile  20mm. 

Einströmungsöffnungen  75QC.     Ausströmungsöffnungen  75qc. 

Höchste  Füllung  60  %.     Ordnungsgemäfse  Füllung  l/6  %• 

Schädlicher  Raum  2  Procent  vom  CylinderinhaJte. 

Schwungraddurchmesser  =  4m ,000.     Gewicht  2900k. 

Die  Dampfvertheilung  geschieht  mittels  einfacher  Tellerventile  a 
(Fig.  14),  welche  vermöge  einer  speciellen  Pumpe  und  unter  Vermitte- 
lung  einer  Flüssigkeit  —  in  diesem  Falle  Oel  —  bewegt  werden.  Auf 
den  beiden  Ventilspindeln  sind  Kolben  c  angebracht  und  das  Ganze 
wird  am  oberen  Ende  der  Spindel  durch  einen  Hebel  e  und  eine  in  der 
Mitte  dieses  Hebels  bei  f  einwirkende  Feder  niedergehalten.   Die  kleinen 
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Cy  linder,  in  welchen  sich  die  Kolben  c  befinden,  stehen  unten  mit  den 
Kammern  q  des  Pumpencylinders  h  (Fig.  15  und  17)  durch  Rohre  g  in 
Verbindung.  Aufserdem  sind  dieselben  oben  durch  eine  Kammer  i  unter 
einander  verbunden  und  letztere  ist  mittels  des  Rohres  k  mit  einer  ober- 
halb des  Pumpencylinders  h  angebrachten  Büchse  in  Verbindung.  Die 
Kolben  c  sind  mit  kleinen,  senkrechten  und  durch  Ventile  /  geschlossenen 
Oeffhungen  versehen  und  gestatten  dieselben,  wie  weiter  unten  näher 
erklärt  wird,  einen  Kreislauf  des  Oeles  zwischen  dem  Behälter  t  und 
den  Kammern  q;  aufserdem  sind  die  Kolben  noch  mit  seitlichen  Oeff- 
nungen  s  versehen,  welche  den  gröfsten  Hub  des  Ventiles  bedingen. 

Die  Pumpe,  welche  die  beiden  Einlafsventile  regulirt,  besteht  aus 
zwei  durch  eine  Spindel  m  vereinigten  Kolben  o,  welche  von  einem 
Excenter  auf  der  Hauptwelle  bewegt  werden.  Kolben  und  Spindel  bilden 
ein  Ganzes  und  können  sich  unter  der  Einwirkung  eines  mit  dem  Regu- 
lator in  Verbindung  stehenden  Hebels  in  der  Führung  n  drehen.  Die 
Kolben  o  sind  auf  der  inneren  Stirnfläche  mit  spiralförmigen  Ausschnitten 
versehen.  In  den  die  Kolben  umschliefsenden  Hülsen  befinden  sich 
3  Kanäle  p,  welche  durch  Oeffhungen  pt,  p.,  die  Kammer  q  mit  dem 
mittleren  Pumpenkörper  verbinden,  und  ferner  mündet  noch  in  derselben 
Kammer  das  oben  erwähnte  Rohr  g  ein.  Die  3  Kanäle  p  dienen  dazu, 
die  Kammer  q  mit  dem  Pumpenkörper  h  in  Verbindung  zu  bringen, 
sobald  der  Kolben  o  am  Ende  seines  Hubes  nach  links  ankommt  und 
die  Oeffhungen  />,   schliefst. 

Die  Steuerung  geschieht  in  folgender  Weise:  Das  ganze  System  der 
Kammern,  Röhren,  Behälter  und  des  Pumpenkörpers  wird  mit  Oel  ge- 
füllt; sobald  sich  der  Kolben  o  nach  rechts  bewegt  und  dessen  äufsere 
ebene  Stirnfläche  die  Oeffhungen  der  Kanäle  p  geschlossen  hat,  drückt 
der  Kolben  auf  die  Flüssigkeit  in  der  Kammer  q  und  in  Folge  dessen 
auch  unterhalb  des  Kolbens  c,  hebt  denselben  und  damit  auch  das  Ventil  a, 
so  dafs  die  Dampfeinströmung  beginnt.  Während  der  Bewegung  des 
Kolbens  o  nach  rechts  legen  die  3  spiralförmigen  Ausschnitte  auf  der 
entgegengesetzten  inneren  Stirnfläche  die  3  Oeffhungen  p,  früher  oder 
später  frei,  je  nach  der  relativen  Stellung  der  3  Spiralen,  welche  von 
der  höheren  oder  tieferen  Stellung  des  Regulators  abhängt.  Sobald  die 
3  Oeffhungen  p,  frei  werden,  läfst  der  Druck  unter  dem  Kolben  c  nach, 
in  Folge  der  Verbindung,  welche  durch  die  Kanäle  p  zwischen  der 
Kammer  q  und  dem  Pumpencylinder  /*  hergestellt  wurde,  und  dann 
schliefst  die  Feder  f  mittels  des  Hebels  e  und  der  Spindel  das  Ventil  a: 
beim  Rückgange  bewegt  sich  der  Kolben  o  nach  links,  dasselbe  Spiel 
wiederholt  sich  auf  der  anderen  Seite  und  während  desselben  saugt  der 
Kolben  o  durch  die  Röhre  g  wieder  das  Oel  an,  so  dafs  dasselbe  von 
Behälter  i  durch  die  senkrechten  Oeffhungen  des  Kolbens  c  strömt, 
welche  durch  den  Niedergang  des  Ventiles  l  frei  geworden  sind,  so 
dafs  auf  diese  Art  der  Kreislauf  des  Oeles  unterhalten  wird. 
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Wie  man  sieht,  hängt  die  Dauer  der  Druckperiode  des  Oeles  unter 
dem  Kolben  c  von  der  relativen  Stellung  der  3  spiralförmigen  Aus- 
schnitte des  Pampenkolbens  c  zu  den  Oeffnungen  p{  ab;  da  diese  Stel- 
lung mit  der  Lage  des  Regulators  veränderlich  ist,  so  erklärt  sich  leicht, 
wie  die  verschiedenen  Expansionsgrade  selbstthätig  bewirkt  werden; 
je  länger  nämlich  die  Dauer  der  Druckperiode  ist,  desto  länger  bleibt 
das  Dampfventil  offen  und  findet  Einströmung  statt,  die  Expansions- 
periode wird  vermindert  und  umgekehrt. 

Die  Ausströmung  geschieht  durch  zwei  unterhalb  des  Dampfcylinders 
angebrachte  Drehschieber,  welche  durch  ein  Excenter  von  der  Haupt- 
welle aus  bewegt  werden. 

Die  Condensation  erfolgt  durch  eine  mittels  Riemen  von  der  Schwuno- 
radwelle  aus  getriebene  Flügelpumpe  ohne  Ventile  mit  6  Flügeln  von 
280mm  Breite,  250mm  äufserem  Durchmesser,  180mm  Theilkreis  und 
machte  dieselbe  85  Umdrehungen  in  der  Minute.  Die  Condensations- 
pumpe  kann  mit  Leichtigkeit  abgestellt  werden,  indem  man  den  Riemen 
auf  die  lose  Scheibe  bringt.  Der  Behälter,  welcher  die  Pumpe  um- 
schliefst, ist  in  2  Kammern  getheilt,  die  mit  dem  mittleren  Theil,  in 
welchem  sich  die  Flügel  drehen,  in  Verbindung  stehen;  in  einer  dieser 
Kammern  findet  die  Condensation  statt,  während  die  Flügel  das  Conden- 
sationswasser  durch  die  andere  Kammer  nach  dem  Auslaufrohre  schallen. 
Das  Dampfausströmungsrohr  ist  mit  einem  Ventile  versehen,  welches 
sich  schliefst,  sobald  die  Condensationspumpe  saugt,  und  sich  öffnet,  sobald 
der  Dampf  unmittelbar  ins  Freie  treten  soll,  und  es  genügt,  ein  anderes 
Ventil  in  der  Nähe  des  Condensators  zu  schliefsen,  um  ohne  Condensation 
zu  arbeiten. 

Die  Vort heile  dieser  originellen  Construction  bestehen  in  der  Ein- 
fachheit der  Steuerungsorgane,  bei  welchen  eine  Unzahl  von  Gelenken 
in  Wegfall  kommen,  die  einfach  durch  eine  Flüssigkeit  ersetzt  sind: 
ferner  in  der  Anwendung  eines  einfachen,  sehr  leicht  herzustellenden 
und  dicht  haltenden  Tellerventiles  anstatt  der  meist  üblichen  Doppel- 
vciitile  und  endlich  in  der  Möglichkeit  einer  leichten  Umsteuerung  durch 
Verstellung  des  Excenters,  oder  unter  Anwendung  einer  Coulissen- 
steuerung-.  H.  B. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  32. 

Werden  die  einzelnen  Theile  der  Ventilringe  für  grofse  Pumpen- 
anlagen durch  Verschraubungen  oder  Vernietung  vereinigt,  so  ist  ein 
Lösen  der  Verbindungen  auch  bei  sorgfältigster  Ausführung  in  Anbetracht 
der  häufig  wiederholten  Stöfse,  welche  diese  Maschinentheile  auszuhalten 
haben,  nicht  ausgeschlossen.     Daher  wird   von  R.  M.  Daelen  in  Dussel- 
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dorf  (*D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  28258  vom  4.  März  1884)  vorgeschlagen,  alle 
derartigen  Verbindungen  federnd  herzustellen,  so  dafs  ein  Lösen  auch 
durch  die  anhaltendsten  Erschütterungen  unmöglich  erscheint.  Die  Ventil- 
ringe sind  aber  in  erster  Linie  aus  dem  Grunde  mehrtheilig  herzustellen, 
um  die  Anbringung  der  Packung  zu  erleichtern,  und  enthält  daher  die 
erwähnte  Patentschrift  eine  Reihe  Constructionen  zur  sicheren  Befestigung 
derselben  und  zwar  sowohl  für  Leder-,  als  Gummiliderung. 

Eine  Anordnung,  bei  welcher  das  Ventil  nur  mit  der  Lederdichtung 
auf  dem  Sitze  liegt,  zeigen  Fig.  7  und  8  Taf.  32.  Hier  wird  die  Ver- 
einigung der  einzelnen  Ventiltheile  dadurch  erzielt,  dafs  der  eigentliche 
Ventilring  A  mit  einer  über  die  Sitzfläche  ragenden  Verlängerung  ver- 
sehen ist,  welche  aufsen  glatt  cylindrisch  bearbeitet  ist,  auf  der  Innen- 
seite aber  ein  unterschnittenes  Profil  zeigt  und  zwar  entweder,  wie  durch 
die  Punktirung  angedeutet,  ein  kegelförmiges,  oder  etwa  das  gezeich- 
nete rechtwinklig  vorspringende.  Es  werden  nun  zunächst  die  Leder- 
ringe  B  und  C  eingelegt,  worauf  der  geschlossene  Ring  D  und  zuletzt 
der  Ring  E  aufgebracht  wird.  E  ist  aus  einem  federnden  Metalle  her- 
gestellt und  an  einer  Stelle  so  durchschnitten,  dafs  eine  Lücke  entsteht, 
welche  durch  die  beiden  Ohren  F  begrenzt  wird.  Nach  dem  Zusammen- 
ziehen der  Lücke  mittels  der  Schraube  6r,  welche  zu  diesem  Zwecke 
durch  die  Oeffnungen  der  Ohren  F  gesteckt  wird,  hat  der  Ring  E  einen 
kleineren  Durchmesser  als  die  innere  Auskragung  des  Ringes  A  und 
kann  somit  in  diesen  eingelegt  werden.  Nachdem  die  Schraube  G  ge- 
löst und  entfernt  ist,  nimmt  der  King  E  die  gezeichnete  Stellung  wieder 
ein  und  hält  nun  unmittelbar  den  Dichtungsring  C  und  unter  Vermitte- 
lung  der  Rippen  H  und  des  Ringes  D  auch  den  äufseren  Liderungsring  B 
fest.  Unter  Umständen  können  auch  beide  Seitenflächen  der  Verlänge- 
rung von  A  kegelförmig  oder  mit  Vorsprung  hergestellt  werden.  In 
diesem  Falle  wird  auch  der  Ring  D  wie  E  als  Feder  construirt.  Sollen 
die  Dichtungsringe  B  und  C  ausgewechselt  werden,  so  kann  das  Ventil 
durch  einfaches  Zusammenziehen  des  Spannringes  £  mittels  der  Schraube  G 
leicht  in  seine  einzelnen  Theile  zerlegt  und  nach  Ersatz  der  Dichtungs- 
ringe wieder  zusammengesetzt  werden. 

Einfacher  noch  ist  wohl  die  in  Fig.  13  Taf.  32  dargestellte  Anord- 
nung, welche  indefs  nur  da  am  Platze  sein  dürfte,  wo  der  eigentliche 
Ventilring  A  selbst  auf  den  Sitz  aufschlägt  und  die  Lederringe  nur  die 
Dichtung  sichern;  letztere  werden  dadurch  in  ihrer  Lage  erhalten,  dafs 
denselben  nach  gehöriger  Einweichung  in  Wasser  durch  Eindrücken 
des  Ringes  A  in  den  Ring  E  die  Form  ab  c  d  bezieh,  e  f  g k  ertheilt  wird. 
Hierbei  entsteht  die  Spannung  in  dem  weichen  Stoffe  der  Einlage,  sowie 
in  dem  Querschnitte  des  Ringes  2£,  der  mittels  einer  Säge  mehrfach  seit- 
lich eingeschnitten  ist,  so  dafs  nur  der  Querschnitt  m  n  o  p  als  voller 
Ring  vorhanden  ist  und  bei  der  Federung  in  Betracht  kommt.  Würde 
hierbei  die  ebene  Form  der  Auflageflächen  der  Lederringe  beibehalten 
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werden  (vgl.  Fig.  7  und  8),  so  müfste  das  Mafs  b  g  und  damit  die  ganze 
Ueberdeckung  a  h  erheblich  gröfser  als  in  Fig.  7  und  8  werden,  um  bei  i 
die  erforderliche  Stärke  zu  ergeben.  Um  dies  möglichst  zu  vermeiden, 
sind  die  Flächen  des  Ringes  .4,  auf  welchen  die  Lederringe  aufliegen, 
kegelförmig  gemacht. 

Fig.  9  und  10  zeigen,  wie  die  Ringe,  anstatt  dieselben  oben  nach 
Fig.  7  und  8  selbst  als  Federa  zu  benutzen,  auch  ganz  geschlossen  bleiben 
und  durch  besondere  Biedern  F  niedergedrückt  werden  können.  Diese 
auf  jeder  Seite  des  Ringes  A  mehrfach  angebrachten  Federn  F  sind  aus 
Flachstahl  von  20  bis  40mm  Breite  hergestellt.  Zwischen  je  zwei  Federn  F 
trägt  der  Ring  E  eine  Rippe  R  zur  Führung  und  zur  Hubbegrenzung 
des  Ventiles. 

Anstatt  auf  jeder  Seite  des  Ringes  A  Federn  anzubringen,  kann 
auch  je  eine  Feder  F  (Fig.  11  und  12)  zum  Niederdrücken  beider  Ringe  D 
und  E  dienen,  indem  an  den  beh*effenden  Stellen  die  Verlängerung  von 
A  OetFnungen  von  solcher  Form  erhält,  dafs  nach  dem  Festklemmen  die 
Feder  nicht  mehr  ohne  Anwendung  äufserer  Gewalt  losläfst.  Anstatt 
dieser  Federn  können  auch  Keile  K  mit  Verschlufsvorrichtung  (Splint 
u.  s.  w.)  angewendet  werden  (vgl.  Fig.  12  punktirt),  wenn  das  weiche 
Verpackungsmittel  seiner  Natur  gemäfs  zur  Erzielung  der  Spannung 
durch  Antreiben  der  Keile  geeignet  ist.  Für  die  beiden  letzten  Con- 
structionen  genügt  es  auch,  die  Verlängerung  von  A  in  Form  von  Ohren 
nur  an  den  Stellen  zu  bilden,  wo  die  Federn  angreifen  sollen;  es  werden 
dann  die  Ringe  D  und  £",  sowie  die  Lederringe  je  zu  einem  Ganzen 
vereinigt  und  an  den  betreffenden  Stellen  mit  Ausschnitten  versehen. 
Diese  in  Fig.  11  und  12  dargestellte  Anordnung  scheint  im  Allgemeinen 
den  Vorzug-  zu  verdienen. 
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Mit  Abbildung. 

Bei  Control-  oder  Versuchsfahrten  mit  Locomotiven  benutzt  man 
zur  Ermittelung  der  jeweiligen  Geschwindigkeit  vortheilhaft  eine  Taschen- 
uhr mit  Chronoskopeinrichtung,  deren  Secundenzeiger  man  bei  der  Vorüber- 
fahrt an  einem  Kilometer-  oder  Hektometersteine  durch  Niederdrücken 
eines  Stiftes  in  Bewegung  bringt  und  beim  nächsten  Steine  anhält.  Man 
kann  so  die  zum  Durchfahren  einer  lkm  oder  100m  langen  Wegstrecke 
erforderliche  Zeit  gleich  ablesen  und  erhält  durch  Division  derselben  in 
1000  bezieh.  100  die  Geschwindigkeit  in  Metermafs.  Durch  entsprechende 
Umrechnung  kann  man  dann  auch  die  übliche  stündliche  Geschwindig- 
keitsangabe in  Kilometer  ermitteln. 

Um  diese  Umrechnung  zu  ersparen,  wird  in  der  Oesterreichischen 
Eisenbahn- Zeitung,    1884   S.   68    das    umstehend    abgebildete    Zifferblatt 
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empfohlen.  Dasselbe  gestattet  ein  unmittelbares  Ablesen  der  Geschwin- 
digkeit, zurückgeführt  auf  Kilometer  in  der  Stunde,  sei  es  dafs  man 
die  zur  Zurücklegung  eines  Kilometer  oder  Hektometer  benöthigte  Zeit 
der  Messung  zu  Grunde  legt.   Auf  den  einzelnen  Windungen  der  Spirale 

sind  die  Geschwindigkeitsziffern  markirt, 
und  zwar  gelten  beim  ersten  Umgange 
des  Secundenzeigers  die  der  ersten,  beim 
zweiten  Umgange  die  der  zweiten  Win- 
dung u.  s.  f.  Selbstverständlich  kann  die 
stündliche  Geschwindigkeit  ebenso  gut  in 
englischen  Meilen  oder  einem  anderen 
Längenmafse  abgelesen  werden,  wenn 
sich  statt  Kilometersteinen  Meilensteine 
oder  andere  längs  der  Strecke  belinden, 
ohne  dafs  das  Zifferblatt  geändert  werden 
müi'ste.  Anstatt  der  in  der  Abbildung 
angenommenen  Eintheilung  des  Chronoskopzifferblattes  in  100  Secunden 
müfste  natürlich  für  das  Zifferblatt,  wenn  der  Secundenzeiger,  wie  meist 
gebräuchlich,  seinen  Umgang  in  einer  Minute  vollendet,  eine  Ein- 
theilung in  60  Secunden  gewählt  werden,  ohne  dafs  damit  eine  prinzipielle 
Aenderung  in  der  Anoi'dnung  des  Zifferblattes  einträte. 
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Patentklasse  55.    Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  16,  22  u.  33. 
(Schlufs  des  Berichtes  S.  309  d.  Bd.) 

Nafspressen.  An  der  oberen  glatten  Walze  der  Nafspressen  bleiben 
namentlich  dünne  Papierschichten  oft  hängen  und  das  Abiösen  derselben 
erfolgt  nicht  immer  ohne  Schaden  für  das  Papier.  Wenn  an  der  oberen 
Prefswalze  ein  Schaber  angebracht  ist,  so  empfiehlt  liurot  in  einem  über 
die  Strohpapier-Erzeugung  in  Frankreich  berichtenden  Vortrage  in  den 
Memoires  de  la  Socie'te  des  Ingenieurs  civils,  1883  S.  668  vor  dem  Schaber 
eine  kleine  kupferne,  oder  eine  mit  Filz  bekleidete  hölzerne  Walze  zu 
legen,  welche  das  anhängende,  bis  dahin  gelangende  Papier  abnimmt, 
damit  dem  Schaber  nur  die  Reinhaltung  der  Prefswalze,  nicht  aber  auch 
die  Papierablösung  überlassen  bleibt;  denn  sonst  lockern  sich  die  Fasern 
der  oberen  Fläche  beim  Streichen  gegen  den  Schaber  und  die  obere 
Papierfläche  erscheint  weniger  gleichmäfsig  als  die  untere. 

Alle  solche  Uebelstände  beim  Nafspressen  werden  am  besten  durch 
einen  um  die  obere  Walze  gehenden  und  darüber  von  hölzernen  Walzen 
getragenen  sogen.  Ober  filz  vermieden.  Eine  diesbezügliche,  in  Fig.  1 
Taf.  33  dargestellte  Anordnung  ist  von  B.  Schöller  in  Düren  (Erl. * D.  R. P. 
Nr.  13930  vom  27.  Oktober  1880)  angegeben.   Der  von  der  Spannwalze  R 
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und  den  beiden  Leitwalzen  r  geführte  Oberfilz  F  der  Nafspresse  P  /J, 
unterliegt  vor  seinem  Eintritte  einer  Reinigung  durch  eine  von  der  unteren 
Prefswalze  mit  endloser  Schnur  angetriebene,  seiflich  hin-  und  herbewegte 
Walzenbürste  B\  von  dieser  streift  eine  andere  feststehende  Bürste  b 
die  Unreinigkeiteu  ab,  welche  sich  in  einer  Mulde  i  sammeln.  Das 
Papier  kann  nun,  da  es  zwischen  zwei  Filzen  durch  die  Presse  geht, 
viel  stärker  geprefst  werden  und  löst  sich  immer  ohne  Schwierigkeit  ah. 

In  dem  oben  erwähnten  Vortrage  theilt  Burot  noch  mit,  dafs  man 
neuerdings,  um  die  durch  Knoten  und  Unreinigkeiten  hervorgerufenen 
Beschädigungen  und  Löcher  in  der  glatten  Mantelfläche  der  oberen  Prefs- 
walze zu  vermeiden,  die  untere  Walze  mit  Kautschuk  umkleidet  (vgl. 
Craig  1870  195  202).  Die  Bekleidung  setzt  sich  aus  zwei  6  bis  8mm 
starken  Schichten  zusammen:  die  untere  Schicht  ist  Hartgummi,  die 
obere  aus  etwas  weniger  hartem  Gummi,  um  die  nöthige  Elasticität  gegen 
den  Druck  von  Knoten  u.  dgl.  zu  ergeben.  Es  ist  leicht  einleuchtend, 
dafs  bei  dieser  Gummiumhüllung  die  Prefsfilze  auch  sehr  geschont  werden, 
während  dieselben  sonst  durch  den  starken  Druck  schneller  unbrauchbar 
werden. 

Man  hat  auch  versucht,  in  ähnlicher  Weise  die  obere  Prefswalze 
mit  einer  Hartgummischicht  zu  versehen,  um  einestheils  das  Loslösen 
des  Papieres  zu  erleichtern,  anderentheils  bei  der  Erzeugung  von  im 
Stoffe  gefärbtem  Papier  den  Angriff  der  Säuren  der  Farben  auf  die 
Eisenwalze  zu  verhüten;  doch  hat  dieses  Auskunftsmittel  bisher  wenig 
Verbreitung  gefunden. 

Zum  ununterbrochenen  Waschen  des  Prefsfilzcs  ist  von  H.  Büger  in 
Hirschberg  (*D.  R.  P.  Nr.  22212  vom  19.  Oktober  1882)  eine  Einrichtung 
angegeben,  bei  welcher  das  Spritzrohr  seine  Wasserstrahlen  in  den 
Scheitel  des  von  dem  Filze  und  der  unteren  Prefswalze  gebildeten 
Winkels  spritzt.  Ein  unter  der  Walze  angeordneter  Trog  nimmt  das 
von  der  Walze  abtropfende  Wasser  auf  und  leitet  es  seitlich  ab.  Ein 
besonderer  Vorzug  gegen  die  bekannte  Weise  des  Waschens  (vgl.  Ueher- 
sicht   1879  232  *  293)  ist  in  dieser  Einrichtung  nicht  zu  erblicken. 

Färbung  des  Papieres  auf  der  Papiermaschine.  Nach  dem  Nafspressen 
und  vor  dem  Trocknen  kann  das  Papier  auf  der  Papiermaschine  während 
seiner  Herstellung  einer  Färbung  unterzogen  werden.  Eine  von  M.  Wein- 
rich  in  Wien  (Erl.*D.  R.  P.  Nr.  13955  vom  16.  November  1880)  zu 
diesem  Zwecke  angegebene  Einrichtung  ist  in  Fig.  2  Taf.  33  skizzirt 
Der  flüssige  Farbstoff'  kommt  von  einem  über  den  Pressen  stehenden 
Behälter  in  einem  mit  Halm  versehenen  Rohre  B  in  die  über  die  ganze 
Breite  des  Papieres  reichende  Rinne  J  und  läuft  aus  derselben  auf  der 
Wand  r  in  den  Winkel  zwischen  Papier  und  oberer  Prefswalze  W\. 
Der  überflüssige,  seitlich  ablaufende  Farbstoff  wird  von  dem  Troge  K 
aufgefangen  und  in  das  Gefäfs  K{  abgeleitet.  Das  Papier  erhält  hei 
dieser  Einrichtung  nur  die  Färbung  auf  einer  Seite.     Ob  der   erhaltene 
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Farbenton  bei  dem  noch  feuchten  Papiere  eine  genügende  Gleichmäfsig- 
keit  erhält,  steht  in  Frage;  doch  wird  solches  Papier  immerhin  zu  An- 
zeigen, zum  Einwickeln  u.  dgl.  verwendet  werden  können. 

Die  Eigenthümlichkeit  der  auf  diese  Weise  erzielten  Färbung  des 
Papieres,  welche  nicht  nur  durch  den  Farbenton,  sondern  auch  dadurch, 
wie  derselbe  dem  Papiere  einverleibt  ist,  auffallt,  will  W.  M.  Crane 
in  Dalton  (Nordamerikanisches  Patent  Nr.  293  229  nach  der  Papier- 
zeitung ,  1884  S.  880)  für  Werlhpapiere,  Eisenbahn-  und  andere  Fahr- 
karten u.  dgl.  benutzen.  Die  Farbe  soll  dabei  nicht  überall,  sondern  in 
Streifen  aufgetragen  werden.  Den  auch  für  eine  Färbung  auf  beiden 
Papierseiten  eingerichteten,  zwischen  der  letzten  Nafspresse  und  dem 
ersten  Trockencylinder  einzuschaltenden  Apparat  verdeutlicht  Fig.  4 
Taf.  33.  Das  von  der  Walze  a  kommende  Papier  w  geht  über  die  Färbe- 
walze i7,  welche,  wie  Fig.  3  zeigt,  aus  einzelnen  Scheiben  zusammen- 
gesetzt ist,  von  der  darunter  in  dem  Farbetroge  D  laufenden  Walze  G 
die  Farbe  erhält  und  auf  die  das  Papier  durch  die  Walze  /  aufgedrückt 
wird,  nach  dem  Trockencylinder  I?,  wo  die  Farbe  getrocknet  wird.  Soll 
nun  die  zweite  Seite  auch  gefärbt  werden,  so  leitet  man  das  Papier  w 
dann  nochmals  zurück  über  eine  ähnliche  Walze  und  schliefslich  auf 
den  nächsten  Trockencylinder  C.  Der  Farbetrog  D  ist  in  der  Mitte  ge- 
flieht, so  dafs  zwei  verschiedene  Farben  gleichzeitig  neben  einander 
aufgedruckt  werden  können. 

Trockencylinder.  Das  über  die  Anordnung  der  Trockencylinder  der 
Papiermaschinen  in  D.  p.  J.  1879  232  ""'  294  Gesagte  ist  auch  heute  noch 
voll  zutreffend  und  sei  hiermit  darauf  verwiesen.  Als  Beispiele  der 
beiden  gebräuchlichen  Trommelanordnungen  in  einer  Reihe  oder  in  zwei 
Reihen  über  einander  sind  nachfolgend  nur  die  Trockenabtheilungen 
zweier  Papiermaschinen  vorgeführt.  Die  erste  in  Fig.  5  Taf.  33  dar- 
gestellte einreihige  Anordnung  gehört  zu  einer  von  Burot  an  oben  an- 
geführter Stelle  mitgetheilten  Cylindermaschine  zur  Erzeugung  von  Stroh- 
papier. N  und  Ny  sind  die  beiden  Nafspressen  mit  C-förmigen  seitlich 
offenen  Gestellen  und  entsprechenden  besonderen  Filzen  Fund  Fj.  Ueber 
Kupferwalzen  O  gelangt  dann  das  Papier  zu  den  Trockencylindern  /*, 
welche  in  zwei  Batterien  gruppirt  sind,  jede  zu  3  Cylindern  und  mit 
besonderen,  von  einem  Cylinder  zum  anderen  über  durchbrochene  Eisen- 
walzen L  geführten  Filzen  H{  und  H2.  Die  letzten  4  Cylinder  erhalten 
durch  ein  gemeinschaftliches  Rohr  direkten  Dampf  und  die  beiden  ersten 
Cylinder  den  von  den  beiden  mittleren  abgehenden  Dampf.  Auf  die 
beiden  letzten  Trockencylinder  werden  oben  Walzen  Cv  und  C2  auf- 
geprefst,  unter  welchen  das  Papier  durchgeht,  um  die  noch  in  dem- 
selben befindlichen  Knoten  zu  zerdrücken;  gleichzeitig  wird  dabei  das 
Papier  um  einen  gröfseren  Theil  auf  den  Cylindern  erhalten  und  da- 
durch die  Trockenfähigkeit  erhöht.  Von  der  zweiten  Walze  C2  wird 
das  Papier  sogleich  von  dem  Haspel  S  aufgewickelt.    Jeder  Cylinder  P 
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ist  in  einem  besonderen  Bogengestelle  gelagert  und  alle  Gestelle  sind 
auf  einer  gemeinschaftlichen  Bodenplatte  aufgeschraubt  und  durch  die 
Lagerträger  der  Walzen  L  und  den  Zwischenrädern  des  Cylinderantriebes 
verbunden.  Diese  Einrichtung  gewährt  nicht  blofs  eine  bequeme  Auf- 
stellung, sondern  auch  ein  leichtes  Ausbringen  eines  Cy linders  für  den 
Fall  einer  Ausbesserung.  In  Fig.  5  sind  die  am  Schlüsse  jeder  Batterie 
vorhandenen  gleichen  Cylinder  zum  Filztrocknen,  über  welche  das  Papier 
also  nicht  geführt  wird,  weggelassen.  Die  durch  diese  Cylinder  stark 
erwärmten  Filze  haben  dann  bei  ihrer  Rückkehr  unter  den  Trocken- 
cylindern  Zeit,  ihre  Feuchtigkeit  abzugeben.  Zur  Beförderung  dieser 
Trocknung  wird  der  Raum  unter  den  Cy  lindern  vertieft,  damit  die  Luft 
besser  zutreten  und  freier  den  Filz  umströmen  kann. 

Die  in  Fig.  6  Taf.  33  dargestellte  Anordnung  über  einander  liegender 
Trockencylinder  ist  einer  auf  der  Schweizerischen  Landesausstellung  1883 
von  Theodor  Bell  und  Comp,  in  Kriens  bei  Luzern  aufgestellten  Langsieb- 
Papiermaschine  entnommen.  Die  Anordnung  der  Cylinder  in  einer  Reihe 
hat  neben  dem  Vorzuge  der  leichten  Bedienung  und  Uebersichtlichkeit 
die  Nachtheile,  dafs  das  Papier  nur  auf  einer  Seite  zur  Anlage  an  die 
Cylinder  kommt  und  die  Papiermaschinen  sehr  lang  werden,  also  viel 
Platz  zu  ihrer  Aufstellung  benöthigen,  welche  Nachtheile  bei  der  An- 
ordnung in  Fig.  6  nicht  vorhanden  sind.  Hier  gelangt  auf  den  4  Cylin- 
dern  A  bis  D  jede  Papierseite  2  mal  abwechselnd  nach  einander  zur 
Anlage  an  die  Trockenfläche.  Der  5.  Cylinder  T  ist  die  Trockentrommel 
für  den  Filz  der  beiden  Cylinder  A  und  C,  ebenso  wie  die  ganz  oben 
liegende  Trommel  Tl  für  den  Filz  des  Cylinders  D;  auf  dem  Cylinder  B 
kommt  das  Papier  frei  zur  Anlage.  Nach  dieser  ersten  Trocknung  ge- 
langt das  Papier  durch  eine  Glättpresse  G  zu  der  zweiten  aus  zwei 
Cylindern  E  und  F  mit  besonderen  Filzen  bestehenden  Trockenbatterie 
und  dann  zu  dem  Satinirwerke  S.  Zu  bemerken  ist  auch  hier  die  eigen- 
thüinliche  Gestellanordnung  wie  vorher  und  die  namentlich  bei  der  ersten 
Batterie  hübsch  angeordneten  Filzspannvorrichtungen. 

Burot  beschreibt  a.  a.  0.  auch  eine  zur  Erzeugung  von  dünnem 
Strohpapier  bestimmte  Maschine,  welche  durch  die  Anordnung  der  Trock- 
nung besonders  auffallend  ist.  Das  auf  einem  Langsiebe  gebildete  Papier 
gelangt  unmittelbar  auf  den  einzigen  vorhandenen  Trockencylinder  von 
2m,5  Durchmesser;  derselbe  ruht  auf  einer  Walze  von  600mm,  welche 
wieder  auf  zwei  Walzen  von  400mm  Durchmesser  aufliegt.  Diese  Walzen 
bilden  die  Prefswalzen  und  geht  das  Papier  zwischen  einer  der  beiden 
letzten  Walzen  und  der  aufliegenden,  mit  einem  Filzschlauche  über- 
zogenen Walze  zu  dem  Trockencylinder,  auf  welchen  es  anklebt  und 
nun  ohne  Filz  auf  ungefähr  3/4  seines  Umfanges  verbleibt,  bis  es  un- 
mittelbar auf  den  Haspel  gerollt  wird.  Das  Papier  erhält  bei  dieser 
Einrichtung  eine  ungenügende  Pressung,  wird  deshalb  nicht  einmal  auf 
der  dem  Cylinder  anliegenden  Seite  ordentlich  glatt,  bleibt  aber  auf  der 
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anderen  Seite  ganz  rauh  und  zeigt  die  Knoten  um  so  deutlicher.  Diese 
Trocknung  mit  einem  einzigen  grofsen  Cylinder  kann  nur  für  dünnes, 
mit  Hilfe  eines  Siebtisches  mit  Saugkasten  vorher  gut  entwässertes  Papier 
genügen,  da  dasselbe  auf  dem  langen  Wege  Zeit  genug  zur  Verdampfung 
seines  Wassers  findet,  selbst  wenn  die  Maschine  noch  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit von  30m  in  der  Minute  läuft.  Trotzdem  braucht  diese 
Maschine,  wie  Versuche  ergeben  haben,  V3  mehr  Dampf  als  andere 
Maschinen  mit  einer  Reihe  kleiner  Cylinder,  da  dieselben  die  Dampf- 
wärme besser  ausnutzen  als  der  eine  grofse,  ringsum  gleich  stark  er- 
wärmte Cylinder. 

Um  die  sonst  übliche  Stopfbüchse  in  dem  Trockencylinderzapfen 
zu  umgehen,  verbindet  Mich.  J.  Ruach  in  Lockport  (Nordamerikanisches 
Patent  Nr.  298624  nach  der  Papierzeitung,  1884  S.  1468),  wie  in  Fig.  8 
Taf.  33  skizzirt,  das  Dampfzuleitungsrohr  h  mit  dem  Hohlzapfen  c  des 
Cylinders  d  durch  ein  Rohr  e  mit  dem  halbkugelfürmigen  Ansätze  /",  über 
welchen  die  entsprechend  ausgedrehte  Hohlmutter  a  greift.  Der  Druck 
des  Dampfes  gegen  den  Ansatz  f  soll  genügen,  um  eine  hinreichende 
Dichtung  der  beiden  Kugelflächen  abzugeben. 

Während  der  Trocknung  auf  den  heifsen  Cylindern  erhält  das  Papier 
das  Bestreben,  zusammen  zu  schrumpfen,  und  verbleibt  in  Folge  dessen, 
da  es  von  den  umschliefsenden  Filzen  gehalten  ist,  eine  Zeit  lang  in 
hoher  allseitiger  Anspannung  bis  zum  Uebergange  auf  den  nächsten 
Filz,  der  dann  entsprechend  langsamer  läuft.  Die  starke  Anspannung 
beeinträchtigt  wesentlich  die  Festigkeit  des  Papieres,  weshalb  man  neuer- 
dings in  Amerika  das  Trocknen  des  Papieres  auf  mehreren  kleinen  Cylindern, 
auf  welchen  dasselbe  frei,  und  nicht  von  Filzen  gehalten,  aufliegt,  bewirkt. 
Die  zunehmende  Trocknung  mufs  mit  der  Geschwindigkeit  der  auf  ein- 
ander folgenden  Cylinder  in  Einklang  gebracht  werden,  damit  das  Papier 
nicht  faltig  oder  zu  stark  angespannt  wird;  bei  eintretender  Spannungs- 
änderung in  der  Papierbahn  ist  der  Dampfzutritt  der  Cylinder  zu  regeln. 
Zur  selbstthätigeu  Wärmeregelung  ist  von  Th.  P.  Rarry  in  Stillwater 
(Amerikanisches  Patent  Nr.  285954  nach  der  Papierzeitung,  1884  S.  32) 
ein  Apparat  angegeben,  welcher  bei  unseren  Papiermaschinen  mit  Trocken- 
tilzen  zwischen  den  einzelnen  Filzen  eingeschaltet  auch  in  Benutzung 
treten  könnte,  wenn  es  nicht  vorzuziehen  ist,  diese  Regelung  lieber  den 
Maschinenführern  zu  belassen.  Bei  dem  amerikanischen  Apparate  ist, 
wie  aus  Fig.  7  Taf.  33  ersichtlich,  die  Leitwalze  S  für  das  auflaufende 
Papier  beweglich,  indem  das  Lager  für  dieselbe  in  einem  auf  dem 
Maschinengestelle  befestigten  Schlitze  D  gleitet,  und  bewirkt  eine  in 
diesem  Schlitze  liegende  Feder  F  einen  Druck  der  Walze  S  auf  die 
Papierbahn.  Au  dem  Lager  der  Walze  S  ist  ein  doppelarmiger  Hebel  E 
drehbar,  dessen  einer  Arm  H  sich  gegen  die  Nase  eines  Handgriffes  J 
lest,  während  der  andere  Arm  durch  einen  mittels  der  Schraube  K  °e- 
nau   einstellbaren   Zapfen  L   mit   dem   aufrechten   Arm  M  des    um    den 
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Zapfen  n  schwingenden  und  mit  der  Ventiletange  o  für  die  Dampf- 
zuleitung R  verbundenen  Hebels  N  verbunden  ist.  Der  Hebel  N  träet 
ein  Gewicht,  welches  somit  die  Wirkung  der  Feder  F  etwas  ausgleicht, 
und  die  Ventilstange  o  ist  behufs  genauer  Ventileinstellung  in  ihrer 
Länge  zu  ändern.  Wird  nun  das  auflaufende  Papier  schlaff,  so  geht 
die  Walze  S  und  damit  der  Hebel  E  nach  links,  der  Hebel  N  wird  ge- 
hoben und  das  Dampfzuleitungsventil  geöffnet;  bei  zu  starker  Spannung 
wird  auf  dieselbe  Weise  das  Ventil  geschlossen.  Reifst  nun  einmal  das 
Papier,  so  geht  die  Walze  S  in  Folge  der  Feder  F  so  weit  nach  links, 
bis  ihr  Lager  gegen  die  Nase  des  Handhebels  J  stöfst,  letzterer  dadurch 
umschnappt,  der  Hebel  E  somit  frei  und  durch  das  Gewicht  des  Hebels  M 
der  Dampf  abgesperrt  wird.  Durch  einfaches  Umschlagen  des  Hand- 
hebels J  läfst  sich  die  Dampfabsperrung  ebenfalls  schnell  durch  den 
Maschinenführer  bewirken. 

Um  die  schädliche  Wirkung  der  Festigkeitsverminderung  des  auf 
mehreren  Cjdinderu  von  demselben  Filze  gehaltenen  Papieres  aufzuheben, 
hat  Emil  Hoesch  in  Düren  (Erl.  *D.  K.P.  Nr.  18122  vom  25.  August 
1881)  die  Einrichtung  getroffen,  dafs  das  von  den  Nafspressen  kommende 
Papier  nur  mit  zwei  100mm  breiten  Filzstreifen  um  die  Trockencylinder 
geführt  wird  und  hinter  jedem  Cylinder  ein  sogen.  Windhaspel  angebracht 
ist,  so  dafs  immer  nach  jeder  Erwärmung  auf  dem  Cylinder  eine  Luft- 
trocknung des  Papieres  stattfindet.  Dabei  sind  alle  Leitwalzen  mit  kleinen 
leicht  nachgebenden  Riemenschnüren  betrieben,  so  dafs  das  nasse  Papier 
niemals  gestreckt,  sondern  nur  fortgetragen  wird.  Der  in  den  Haspeln 
auf  das  Papier  blasende  Luftstrom  gleicht  etwaige  Falten  wieder  aus 
und  erst  am  Ende  der  Trocknung  wird  das  Papier  zur  glatten  Aus- 
richtung über  einen  Trockencylinder  mit  umspanntem  Filze  geführt. 

Ein  solcher  Windhaspel,  wie  deren  in  ähnlicher  Weise  Heim:  Pitzler 
in  Birkesdorf  bei  Düren  ausführt,  ist  in  seinen  Haupttheilen  in  Fig.  9 
Taf.  33,  jedoch  in  seiner  Anordnung  hinter  dem  Feuchtapparate,  skizzirt. 
Das  aus  dem  Feuchtapparate  F  kommende  Papier  geht  über  eine  Leit- 
walze L  auf  den  Haspel  i7,  auf  welchen  es  beinahe  den  ganzen  Umfang 
verbleibt  und  dann  entweder  sogleich  zu  dem  Satinirwerke  K  oder  erst 
zu  nochmaliger  Flächentrocknung  und  Ausrichtung  über  die  mit  einem 
Filze  umspannten  Trockencylinder  T  und  T{  gelaugt.  Im  Inneren  des 
Haspels  H  wird  der  grofse  Flügel  V  in  schnelle  Umdrehung  versetzt  und 
von  diesem  Flügel  aus  mittels  endloser  Schnur  und  Scheibe  S  die  kleinen, 
den  Haspel  H  umgebenden  Flügel  v  mit  den  Scheiben  s  und  den  da- 
zwischen befindlichen  Schnurrollen  t  gedreht. 

In  Folge  der  von  den  Flügeln  erzeugten  Luftbewegung  tritt  eine 
rasche  Verdunstung  des  vorher  in  dem  Feuchtapparate  angesaugten 
Wassers  ein,  welche  durch  die  seitliche  Zuführung  von  trockener  Luft 
zum  Ansaugen  durch  die  Flügel  noch  unterstützt  wird.  Dabei  ist  eine 
weit  schnellere  Abkühlung  des  Papieres  als  beim  Leiten  über  gekühlte 
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Cylinder  erzielt  und  das  Papier  kommt  in  gewünschtem  Zustande  zum 
Kalandern.  Die  Flügelwirkung  bedingt  auch  eine  beständige  zitternde 
Bewegung  des  Papieres,  wobei  es  sich  immer  wieder  glatt  ausrichtet 
und  hierbei  gewissermafsen  ein  Einwalken  desselben  stattfindet. 

Der  Haspel  H  hat  einen  Durchmesser  von  2m  und  der  innere  Flügel  V 
macht  etwa  200  Umgänge  in  der  Minute.  Die  Anordnung  des  Schnuren- 
laufes zum  Betriebe  der  kleinen  Flügel  v  mit  den  Leitrollen  t  kann  wohl 
günstiger  angeordnet  werden. 

Trockenfilze  aus  Baumwolle.  Bei  den  bisherigen  Trockenfilzen  aus 
Baumwolle  für  Papiermaschinen  nimmt  das  Papier  oft  die  Markirung 
des  Filzes  an,  da  bei  Baumwolle  nicht  wie  bei  Schafwolle  durch  das 
Walken  ein  gleichmäfsiges  dichtes  Gefüge  erreicht  werden  kann.  Um 
diesen  Umstand  zu  beseitigen,  rauht  H.  Simon  in  Manchester  (D.  R.  P. 
Nr.  21285  vom  26.  Juli  1882)  die  Anlagsseite,  oder  auch  beide  Seiten 
des  Filzes  auf.  Die  Filze  erhalten  dadurch  eine  gleichmäfsige  Haar- 
decke, welche  jedoch  durch  Verkleben  mit  dem  trocknenden  Papiere 
wieder  schädlich  wirken  kann;  im  Uebrigen  aber  wird  die  Wirkung 
der  sonst  sehr  störenden  Naht  durch  das  Aufrauhen  gut  behoben. 

Anfeuchtapparat.  Der  in  Fig.  9  Taf.  33  dargestellte  Anfeuchtapparat 
von  E.  Hoesch  (*D.  R.  P.  Nr.  18122  vom  25.  August  1881)  besteht  aus 
den  drei  über  einander  gelagerten  und  mit  Filz  überzogenen  Walzen  W^ 
w  und  t«1.  Zwischen  W  und  ivl  geht  das  Papier  hindurch  und  nimmt 
dabei  auf  seinen  beiden  Seiten  das  von  der  Walze  W  aus  dem  Troge  B 
und  das  von  der  Walze  tc  durch  das  Schlitzrohr  r  erhaltene  und  der 
Walze  w1  mitgetheilte  Wasser  auf.  Der  Feuchtigkeitsgrad  kann  geregelt 
werden :  durch  die  Geschwindigkeitsänderung  der  Walze  u>,  durch  die 
Verschiedenheit  des  Wasserzuflusses  aus  dem  Rohre  r,  durch  den  ver- 
änderlichen Druck  der  beiden  oberen  Walzen  auf  die  unteren  und  endlich 
durch  die  verschiedene  Einstellung  der  Leitwellen  l. 

Die  Uebertragung  der  Feuchtigkeit  auf  das  Papier  durch  Filze  er- 
folgt bei  den  Apparaten  von  A.  Thumb  in  Klein-Neusiedel  ("D.  R.  P. 
Nr.  9736  vom  21.  Oktober  1879)  und  von  F.  H.  Schöller  in  Düren  ("D.R.P. 
Nr.  17075  vom  21.  Juni  1881).  Im  ersten  Falle  wird  ein  mit  Feuchtig- 
keit getränkter  Filz,  welcher  erst  durch  eine  Presse  zur  Entfernung  des 
überflüssigen  Wassers  gegangen,  durch  Walzen  auf  das  Papier  geprefst: 
im  anderen  Apparate  wird  der  getränkte  Filz  durch  Walzen  um  einen 
Cylinder,  über  welchen  das  Papier  läuft,  geführt  und  an  einer  Stelle 
von  einer  besonderen  genau  einzustellenden  Walze  an  denselben  ge- 
drückt. Bei  zweiseitigem  Einsprengen  des  Papieres  müssen  diese  Appa- 
rate doppelt  angeordnet  werden. 

Die  Mittheilung  der  Feuchtigkeit  in  Form  von  Dampf,  welcher  auf 
einer  Walze  niedergeschlagen  ist,  hat  schon  Escher- Wyfs  (vgl.  1879 
232*297)  zur  Ausführung  gebracht;  derselbe  Gedanke  liegt  dem  Vor- 
schlage der  Gebrüder  Bellmer  in  Niefern  (*D.R.  P.  Nr.  15656  vom  16.  März 
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1880)  zu  Grunde,  weist  aber  in  der  Anordnung  nichts  Besonderes  gegen 
die  ältere  auf. 

Leimung  des  Papieres  auf  der  Papiermaschine.  Ein  Verfahren  zur 
Erzeugung  von  endlosem,  dem  Büttenpapiere  ähnlichem  Papiere,  wobei 
also  nach  englischem  Gebrauche  das  Leimen  erst  nach  der  Papierbildung 
erfolgt,  hat  sich  J.  H.  Annandale  in  Polton  (*D.  R.  P.  Nr.  23609  vom 
4.  Oktober  1882)  patentiren  lassen;  der  Haupttheil  ist  bereits  oben  bei 
..Metalltuch"  (S.  285  d.  Bd.)  besprochen.  Es  ist  eine  besondere  Papier- 
maschine benutzt,  deren  Siebtisch  eine  doppelte  Rüttelung  erfährt  und 
deren  Trocken-  und  Leimabtheilung  in  Fig.  13  Taf.  33  besonders  ge- 
zeichnet ist.  Das  von  den  Pressen  kommende  Papier  wird  zwischen 
zwei  Paar  geheizten,  stark  auf  einander  gepreisten  Walzen  k  und  /.-, 
zwischen  einem  Unterfilze  i  und  einem  Oberfilze  o,  für  welche  die 
Troekeacylinder  T  angeordnet  sind,  bis  zu  dem  für  die  Aufnahme  des 
Leimes  günstigsten  Grade  vorgetrocknet;  hierauf  wird  die  Papier  bahn 
zwischen  zwei  Filzen  l  und  l{  durch  den  Leimtrog  L  geführt,  dann  durch 
zwei  Walzen  A  und  B  ausgeprefst  und  schliefslich  zum  Lufttrocknen  in 
ähnlicher  Weise  wie  bei  der  Buntpapier-Erzeugung  aufgehängt. 

Bei  der  Uebertragung  des  Leimes  durch  Filze  drückt  sich  in  den 
Leimschichten  des  Papieres  die  Markirung  der  Filze  ab,  welche  zu- 
weilen in  dem  fertigen  Papiere  noch  zu  erkennen  ist,  was  als  Nachtheil 
dieses  Verfahrens  erscheint.  Aus  diesem  Grunde  sei  hier  nach  der  Papier- 
zeitung,  1884  S.  1852  eine  ältere,  gut  bewährte  und  von  Will.  Weatherley 
in  Chartham  angegebene  Einrichtung  zum  Leimen  angeführt:  Das  Papier 
unterliegt  bei  derselben  einer  Art  Vorleimung  auf  einer  Seite  und  die 
Anordnung  ist  so  getroffen,  dafs,  wenn  die  Leimung  unterbrochen  werden 
soll,  das  Papier  schnell  aufserhalb  des  Leimtroges  geführt  werden  kann. 
Wie  aus  Fig.  10  Taf.  33  näher  ersichtlich,  geht  das  Papier  vor  seinem 
Eintritte  in  die  Leimflüssigkeit  über  eine  in  dieselbe  theilweise  tauchende 
Walze  c  und  nimmt  also  dabei  einen  Theil  des  Leimes  auf.  In  dem 
Troge  wird  das  Papier  durch  eine  Walze  l  gehalten  und  dann  in  die 
Prefswalzen  geleitet.  Die  Walze  l  ruht  in  einem  Arme  des  um  den 
Zapfen  d  schwingenden  Hebels,  dessen  anderer  Arm  das  in  den  Zahn- 
bogen m  eingreifende  Getriebe  k  trägt.  Dieser  Arm  des  Hebels  ist  durch 
eine  kurze  Gelenkstange  mit  einem  die  Stange  i  tragenden  Hebel  ver- 
bunden und  hält  dadurch  diese  Stange  t,  wenn  durch  Drehung  des  Ge- 
triebes k  auf  dem  Zahnbogen  m  die  Walze/  aus  dem  Troge  tritt,  das 
Papier  von  der  Walze  c  ab,  während  gleichzeitig  eine  andere  Stange  r 
das  Papier  von  l  abhält.  Die  an  einem  schwingenden  Hebel  b  sitzenden 
Stangen  a,  um  welche  das  Papier  geschlungen  ist,  geben  die  nöthige 
Spannung  desselben. 

Antriebseinrichtungen.  Eine  von  E.  Füllner  in  Wannbrunn  (Eil. 
*D.  R.  P.  Nr.  19325  vom  15.  Januar  1882)  angegebene  Antriebseinrich- 
tung  der  Papiermaschine  soll  den  Raum,  der  sonst  auf  der  Antriebseite 

Ulnpler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  11.  1885/1.  32 
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nothwendig  ist,  auf  das  geringste  Mafs  beschränken,  dadurch  die  Be- 
dienung erleichtern  und  Unglücksfälle  vermeiden.  Nach  Fig.  11  Taf.  33 
liegen  die  Antriebscheiben  der  Gautschpresse  £,  der  1.  und  2.  Nafs- 
presse  Pi  und  P2->  der  Trockenbatterien  C{  und  C2,  des  Feuchtapparates  F, 
des  Kühlcylinders  C  und  des  Satinirwerkes  S  alle  in  einer  Ebene  und 
sollen  zusammen  nur  durch  einen  einzigen  Riemen  mit  zwei  Leitrollen  L 
und  einer  Spannrolle  R  getrieben  werden,  was  einfach  unausführbar 
erscheint. 

Zum  Verändern  der  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Abtheilungen 
der  Papiermaschinen  benutzt  die  Maschinenbau-Anstalt  Golzern  (*D.  R.  P. 
Nr.  21012  vom  4.  März  1882)  die  in  Fig.  14  Taf.  33  dargestellte  Wechsel- 
radanordnung. Die  Geschwindigkeit  ist  sowohl  durch  Wechselräder  b 
bezieh,  c  für  die  Antriebswelle,  als  auch  für  die  getriebene  Welle  zu 
ändern  und  durch  ein  bequem  und  schnell  entsprechend  einzustellendes 
Zwischenrad  a  der  jedesmalige  Radeingriff  zu  erzielen.  Das  Zwischeu- 
rad  a  sitzt  auf  dem  in  dem  Schlitze  /  durch  eine  Schraube  e  zu  ver- 
stellenden Bolzen  f  und  der  um  den  Zapfen  i  drehbare  Schlitz  /  ist  durch 
eine  an  denselben  gelagerte  Schnecke  g,  die  in  ein  feststehendes  Schnecken- 
rad k  greift,  unter  verschiedenen  Winkeln  einzustellen.  Sowohl  die 
Schraube  e,  als  die  Schneckenwelle  g  sind  mit  viereckigen  Ansätzen  zum 
Aufstecken  einer  Handkurbel  versehen. 

Aufrollvorrichtung.  Wenn  auf  den  Papiermaschinen  Papier  für  Ro- 
tationsdruckpressen erzeugt  wird,  so  müssen  die  aus  demselben  ge- 
wickelten Rollen  gleichmäfsig  und  faltenlos  aufgewickelt  sein.  Zur 
Sicherung  einer  solchen  Aufrollung  hat  F.  Fischer  in  Nordhausen  (Erl. 
*D.R.  P.  Nr.  21802  vom  24.  November  1881)  die  in  Fig.  12  Taf.  33 
dargestellte  Einrichtung  angegeben.  Das  Papier  geht  über  die  Leit- 
walzen b  und  eine  dazwischen  liegende,  beliebig  zu  bremsende  Walze  B 
zur  Aufwickel  walze  WT,  auf  welcher,  von  den  Armen  H  gehalten,  der 
Wickel  ruht.  Die  Walze  W  ist  in  den  beiden  Zapfen  entgegengesetzt  ex- 
centrisch  gelagert  und  macht  dadurch  bei  ihrer  Drehung  eine  schaukelnde 
Bewegung,  welche  auch  dem  Papierwickel  mitgetheilt  wird  und  wodurch 
etwaige  Falten  und  losere  Stellen  beim  Aufrollen  ausgeglichen  werden. 

Die  Arme  H  können  zur  Herausnahme  des 
Wickels  durch  den  Handhebel  h  mit  den 
Daumen  c  ausgehoben  werden. 

Beim  Verpacken  von'Papierrollen  für  die 
Versendung  wird  das  Verfahren  von  Herbert 
Senger  in  Franklin  (Nordamerikanisches  Pa- 
tent Nr.  291 406  nach  der  Papier  zeitung,  1884 
S.  880)  nur  vorteilhaft  benutzt  werden  kön- 
nen. Wie  aus  der  Textfigur  hervorgeht,  wird 
auf  die  Stirnseite  der  Rolle  A  eine  Scheibe  B 
gelegt   und  die  Kante  der  Rolle   durch  die 
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auf  ein  Band  D  geschobenen  Winkel  C  geschützt,  deren  spitze  Ecken 
uino;eboo-en  und  in  die  Scheibenschlitze  b  gesteckt  werden.  Das  Band  D 
wird  dann  fest  gezogen  und  die  Enden  auf  irgend  eine  Art  mit  ein- 
ander verbunden.  G.  Rohn. 


Manometer  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher 

Spannungen. 

Mit  Abbildungen. 

Um  mit  dem  offenen  Luftmanometer  eine  genaue  Messung  schwacher 
Druckunterschiede,  wie  sie  z.  B.  beim  Leuchtgase,  beim  Zuge  von  Schorn- 
steinen u.  s.  w.  vorkommen,  zu  ermöglichen  und  den  Einflufs  der 
Capillarität  möglichst  abzuschwächen,  gibt  nach  der  Revue  industrielle 
1884  S.  511  A.  Adnet  dem  Manometer  eine  geneigte  Lage,  liest?den  wage- 
rechten Abstand  beider  Flüssigkeitsstände  an  einer  Theilung  ab  und 
berechnet  aus  diesem,  aus  dem  gegebenen  Abstände  beider  Röhrenarme 
und  dem  Neigungswinkel  den  Höhenunterschied. 

Fig.  1  dient  zur  Veranschaulichung  des  in  Rede  stehenden  Verfahrens. 

Das  Instrument  besteht  aus  der  auf  einem  Brette  gelagerten  und  längs 

demselben  verschiebbaren 

^ss^r  Fi»  1 

U-Röhre  AC,  welche  mit 

Hilfe  einer  in  der  Mitte 
des  Brettes  angebrachten 
Schraube  und  Feder  fest- 
gestellt werden  kann. 
Von  zwei  in  dieser  Mitte 
sich  schneidenden  starken 
Linien  EF  und  GH  bildet 
die  erstere  mit  der  Mano- 
meterachse einen  Winkel 
von  90°,  die  zweite  einen 
Winkel,  welcher  sich  nach 
dem  gewünschten  Grade 
der  Genauigkeit  richtet. 
Eine  an  das  Ende  A  sich  anschliefsende  biegsame  Röhre  vermittelt  die 
Verbindung  mit  dem  Gase,  dessen  Spannung  gemessen  werden  soll.  Han- 
delt es  sich  also  um  einen  schwachen  Druck,  so  neigt  man  das  Instru- 
ment, bis  die  Linie  GH  mit  beiden  Flüssigkeitsspiegeln  zusammenfällt, 
und  liest  den  Abstand  der  letzteren  an  der  zu  GH  senkrechten  Theilung  ab. 
Bezeichnet  man  mit  Bezug  auf  Fig.  2  den  wagerechten  Abstand  A  E  beider 
Flüssigkeitsspiegel  A  und  B  mit  d,  ihren  Höhenunterschied  BE  mit  h.  den  Ab- 
stand BF  beider  Röhrenarme  mit  e  und    den  Winkel  BDF=BCE  mit  «.  SO 

hat  man:       e  =  BD  sin  a  —  AC  sin  a       und  hieraus       AC  = — ■ . 
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ferner :  7— -  —  tg  «,    woraus    C  E  =  —  : 

OÜ  tg  u 

e  h 

mithinist:  d  =  AC+CE  = 1 . 

sin  «        tg  a 

Diese  Formel  benutzt  Adnet  zur  Berechnung  von  Tabellen,  welche  die  relativen 

Werthe   von  d  und  h  für   einen   bestimmten   Abstand  e  der   Röhrenarme   und 

verschiedene   Neigungswinkel  a  umfassen ,    aus    denen    sich   die   schwächsten 

Spannungen  für  alle  Fälle  der  Praxis  mit  grofser  Genauigkeit  bestimmen  lassen. 


.Siedle's  Kettenrad  für  Schwarzwälder  Uhren. 

Mit  Abbildung. 

Eine  kleine,  aber  recht  verwendbare  Neuerung  ist  durch  Gebrüder 
Siedle  in  Triberg  (*D.  R.  P.  Kl.  83  Nr.  25100  vom  26.  April  1883)  an 
Schwarzwälder  Uhren  getroffen  worden,  nämlich  eine  vereinfachte  Con- 
struction  des  gebräuchlichen  Kettenrades,  welches  bisher  aus  vier  Theilen 
zusammengesetzt  wurde,  zu  denen  noch  zwei  weitere  für  das  Sperrwerk 
hinzukommen.  Diese  Theile  sind  eine  auf  der  Triebwelle  lose  sitzende 
Rolle,  auf  deren  Umfang  strahlenförmig  eingefügte  Stifte  die  übergelegte, 
das  Gewicht  tragende  Kette  am  Gleiten  verhindern,  indem  sie  in  einiae 
der  aufliegenden  Kettenglieder  eingreifen.  An  der  einen  Seite  legt  sich 
eine  über  die  Rolle  hinausragende  dünne  Scheibe  an,  welche  an  dieser 
Stelle  ein  Herabfallen  der  Kette  verhindert;  nach  der  anderen  Seite 
hin  wird  diese  Sicherung  durch  das  Sperrrad  gebildet,  in  dessen  Zähne 
der  am  nebenan  liegenden,  sogen.  Bodenrade  drehbar  befestigte  Sperr- 
kegel eingreift.  Das  Bodenrad  sitzt  fest  auf  der  Triebwelle  und  es  wird 
während  des  Ganges  der  Uhr  durch  das  Sperrrad,  welches  mit  der 
Rolle  fest  verbunden  ist,  mitgenommen.  Beim  Aufziehen  des  Gewichtes 
dagegen  gleiten  die  Sperrradzähne  unter  dem  Sperrkegel  hin,  ohne  das 
Bodenrad  mit  umzudrehen. 

Indem  Gebrüder  Siedle  die  Zahl  der  Einzeltheile  vermindert  haben, 
ist  natürlich  auch  die  Arbeit  des  Zusammensetzens  wesentlich  vereinfacht 

worden.  Die  neue  Einrichtung  weist, 
wie  aus  nebenstehender  Abbildung  her- 
vorgeht, insgesammt  nur  drei  Theile 
auf  und  zwar  die  gegossene  Ketten- 
rolle mit  den  eingefrästen  Vertiefungen 
für  die  Kettenglieder  und  ferner  mit 
seitlich  hervorragenden  Sperrzähnen 
als  ersten  Theil,  dann  das  Bodenrad 
als  zweiten  Theil,  zwischen  dessen 
Speiehen  die  Zähne  eingreifen,  und  als 
dritten  Theil  eine  Spiralfeder,  welche 
das  Kettenrad  gegen  das  Bodenrad 
andrückt,   Beim  Aufziehen  des  Gewichtes  gleiten  die  Speichen  des  Boden- 
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rades  über  die  Sperrzähne  hinweg,  indem  die  Kettenrolle  —  die  Spiral- 
feder zusammendrückend  —  zurückweicht.  Beim  Ablaufen  des  Gewichtes 
dagegen  legen  sich  die  Zähne  mit  ihrer  senkrecht  hervorragenden  Seite 
geo-en  die  Speichen  und  nehmen  das  Bodenrad  mit.  Die  Speichen  ver- 
treten also  hier  den  Sperrkegel  der  alten  Einrichtung. 


Barbet's  Centrifugal-  Rübenschnitzelmaschine. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  34. 

Aus  der  Fontaine  sehen  Maschinenfabrik  in  Paris  ist  eine  von  deren 
Inoenieur  Bärbel  erfundene  Rübenschnitzelmaschine  hervorgegangen, 
welche  schon  in  ihren  Grundzügen  durchaus  von  den  bisher  bekannten 
Maschinen  dieser  Art  abweicht  und,  Dank  ihrer  eigenartigen  Einrich- 
tung, allen  unerläfslichen  Anforderungen  genügen  soll.  Barbet  gibt  nicht 
den  Messern,  sondern  den  Rüben  die  Bewegung.  Wie  nach  der  Bevue 
industrielle,  1884  S.  49  in  Fig.  11  und  12  Taf.  34  zu  entnehmen  ist,  fallen 
die  von  oben  in  die  Maschine  eingebrachten  Rüben  auf  eine  innerhalb 
eines  Cylinders  um  eine  lothrechte  Achse  kreisende  Scheibe,  an  welche 
aufrecht  stehende  Rippen  angegossen  sind.  Von  den  letzteren  mit- 
genommen, nehmen  die  Rüben  an  der  Drehung  der  Scheibe  theil  und 
werden  hierbei  durch  die  Fliehkraft  an  die  Cylinderwand  geprefst,  in 
welcher,  zu  zwei  oder  drei  gruppirt,  eine  von  der  beabsichtigten  Leistungs- 
fähigkeit der  Maschine  abhängende  Zahl  von  Messerrahmen  eingesetzt 
ist.  Die  durch  die  Messer  von  den  Rüben  abgetrennten  Schnitzel  werden 
zwischen  den  Messern  durchgeschoben  und  tangential  gegen  den  äufseren 
Gehäusemantel  der  Maschine  geschleudert,  an  welchem  sie,  der  nach 
unten  sich  erweiternden  Form  dieses  Mantels  wegen  jedoch  nicht  haften 
bleiben  können;  die  Schnitzel  fallen  vielmehr  nach  abwärts  in  einen 
unter  der  Maschine  angebrachten  Rumpf  und  werden  von  da  aus  schliefs- 
lich  durch  ein  Abfallrohr  ihrem  Bestimmungsorte  zugeführt. 

Um  die  Messer  leicht  und  bequem  auch  während  des  Ganges  zu- 
gänglich zu  machen,  sind  im  äufseren  Gehäusemantel  den  Messerrahmen 
gegenüber  Thüren  angebracht.  Man  ist  deshalb  im  Stande,  während 
des  Ganges  bei  jedem  einzelnen  Rahmen  zu  beobachten,  ob  derselbe 
Schnitzel  von  der  gewünschten  Feinheit  liefert,  um  erforderlichen  Falles 
die  Rahmen  einzeln  aus  der  Maschine  herauszunehmen,  zu  reguliren 
und  wieder  einzubauen.  Bei  eintretender  Verstopfung  der  Messerrahmen 
soll  ein  Zurückdrehen  der  Maschine  zur  selbsttätigen  Reinigung  ge- 
nügen. 

Von  gröfstem  Belang  sind  jedenfalls  die  aus  der  Anordnung  der 
Messer  sich  ergebenden  Vortheile.  Da  die  Messer  in  jedem  Rahmen  zu 
einander  parallel  stehen,  müssen  die  Schnitzel  durchwegs  gleiche  Dicke 
erhalten.     Ferner   ermöglicht    es    die    gegen    den   Cylinder   tangentiale 
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Stellung  der  Messer,  den  Schnittwinkel  so  klein  als  möglich  zu  halten, 
ohne  deshalb  andere  als  gerade,  flache  Messer  anwenden  zu  müssen, 
welche  sich  sehr  leicht  schleifen  lassen.  Auch  Messer  für  V-förmige 
Schnitzel  können  angebracht  werden  und  auch  diese  sollen  sehr  gleich- 
förmige Schnitzel  liefern. 

Die  Maschine  kann  täglich  360000  bis  400000k  Rüben  verarbeiten 
und  benöthigt  nur  verhältnifsmäfsig  geringe  Betriebskraft. 


Herstellung  von  Firnifs  mittels  Elektricität. 

Mit  Abbildungen. 

M.  Müthel  und  C.  Lütcke  in  Berlin  (D.R.P.  Kl.  22  Nr.  29961  vom 
27.  April  1884)  empfehlen  die  Herstellung  von  Firnifs  durch  Behand- 
lung von  Oelen  mit  verschiedenen  Gasen  oder  Gasgemischen,  welche 
man  vorher  der  Einwirkung  elektrischer  Entladungen  ausgesetzt  hat. 
Die  gebildeten  hoch  oxydirten  und  leicht  zersetzbaren  Sauerstoffverbin- 
dungen sollen  bei  einer  mäfsigen  Temperaturerhöhung  in  Sauerstoff  und 
in  ihre  niedere  Oxydationsstufe  zerfallen  und  der  entstehende  Sauerstoff 
dann  oxydirend  auf  die  mit  demselben  in  Berührung  befindlichen  Fett- 
säureverbindungen wirken.  Besonders  sollen  isich  dazu  eignen  ein  Ge- 
misch von  äquivalenten  Mengen  Chlor  mit  Wasserdampf;  Schweflig- 
säureanhydrid mit  Luft  oder 
Sauerstoff;  Schwefligsäurean- 
hydrid mit  Untersalpetersäure : 
Stickstoff  mit  Sauerstoff  und 
Wasserstoff,  Stickoxydul  mit 
Luft  oder  Sauerstoff  u.  dgl. 

Von  einem  Dampfkessel 
führt  eine  Hauptrohrleitung  a 
(welche  in  der  beigegebenen 
Figur  1,  wie  alle  Rohrleitungen, 
nur  durch  einen  dicken  Strich 
angedeutet  ist)  zur  Betriebs- 
maschine. Durch  die  Dampf- 
leitungen b  wird  der  Dampf  zu 
einer  Schlange  S  geführt,  welche 
dazu  dient,  das  durch  die  Röhre  e 
in  den  Behälter  B  eingelassene 
Oel  zu  erwärmen.  Am  Boden 
des  Behälters  B  befindet  sich 

eine  flache  Rohrspirale  /), 
welche  zahlreiche  feine  Durch- 
bohrungen  enthält   und   deren 


Fig.  1. 


Fig.  2. 
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Fortsetzung  die  zu  den  Oxydationsapparaten  P  führende  Röhre  g  bildet, 
welchen  das  zu  oxydirende  Gas  durch  das  Rohr  n  zuströmt. 

Der  Oxydationsapparat  (Fig.  2)  besteht  aus  zwei  in  einander  ge- 
schobenen Glasröhren  A  und  jF,  welche  bei  x  zusammengeschmolzen 
sind.  A  ist  unten  geschlossen  und  befindet  sich  in  einem  äufseren  Be- 
hälter C,  auf  dessen  Deckel  dieselbe  durch  einen  etwas  vorspringenden 
Rand  ruht.  Durch  die  innere  Röhre  F  führt  ein  Röhrchen  E,  welches 
bis  in  den  Zwischenraum  von  A  und  F  mündet  und  das  zu  behandelnde 
Gasgemisch  einleitet;  den  freien  Raum  durchstreichend,  tritt  das  Gas 
bei  H  aus,  um  denselben  Vorgang  bei  einem  nächsten  Apparate  durch- 
zumachen. Die  schraffirten  Theile  des  Apparates  sind  mit  irgend  einem 
die  Elektricität  leitenden  Stoffe  gefüllt  und  mit  der  Elektricitätsquelle 
durch  Drähte  verbunden. 

Bei  Inbetriebsetzen  des  Apparates  wird  der  Behälter  B  durch  Rohr  e 
mit  dem  zu  oxydirenden  Leinöle  bis  zur  halben  Höhe  gefüllt,  worauf 
die  Zuleitung  abgeschlossen  wird;  hierauf  wird  das  Oel  durch  die 
Dampfschlange  S  auf  etwa  60  bis  80°  erwärmt  und  nun  der  Behälter  B  durch 
Rohr  d  mit  der  Luftpumpe  in  Verbindung  gesetzt,  welche  in  demselben 
eine  Verdünnung  von  etwa  730mm  Quecksilberhöhe  erzeugt.  Hierauf 
werden  die  Oxydationsapparate  mit  dem  Inductionsapparate  durch  Ein- 
schaltung desselben  in  den  Stromkreis  einer  Dynamomaschine  verbunden, 
während  man  durch  Rohr  h  ein  Gemisch  von  Schwefligsäureanhydrid 
mit  Sauerstoff  und  atmosphärischer  Luft  zu  gleichen  Raumtheilen  durch 
die  Oxydationsapparate  P  leitet.  Gleichzeitig  wird  der  Hahn  des  Rohres  g 
geöffnet,  so  dafs  das  in  P  hoch  oxydirte  Gas  in  feinen  Strömen  durch 
das  unter  vermindertem  Luftdrucke  betind liehe  Leinöl  gesaugt  wird, 
während  das  Rührrad  T  das  Oel  kräftig  mit  den  Gasen  in  Berührung 
bringt,  Hierdurch  soll  die  Zersetzung  der  Fettsäureverbindungen  un- 
gemein beschleunigt  und  in  verhältnifsmäfsig  kurzer  Zeit  ein  hell  ge- 
färbter, dünnflüssiger  Firnifs  erhalten  werden,  welcher  an  der  Luft  leicht 
zu  einer  zähen  und  festen  Masse  eintrocknen  soll.  Mit  demselben  Er- 
folge wird  ein  Gemisch  von  2  Raumtheilen  Stickoxydul  mit  1,5  Th. 
atmosphärischer  Luft  oder  auch  Stickoxydul  allein  angewendet. 

Ist  der  Oxydationsprozefs  beendet,  so  wird  zunächst  die  Leitung  g 
geschlossen,  darauf  die  Rührvorrichtung  aufser  Betrieb  gesetzt  und  einige 
Zeit  danach  auch  die  Leitung  d  abgesperrt,  während  das  Rohr  c  geöffnet 
wird;  es  strömt  nun  Dampf  ein,  welcher  nach  Oeffnen  der  Leitung  f 
den  Firnifs  in  den  zur  Hälfte  mit  schwach  ammonia  kaiischem  Wasser 
gefüllten  und  durch  den  Abdampf  von  S  mittels  Schlange  5j  geheizten 
Waschapparat  W  drückt,  in  welchem  der  Firnifs  von  unten  nach  ölten 
steigt  und  von  etwa  anhängenden  Säureresten  befreit  wird,  um  daran! 
durch  Rohr  h  in  die  Lagerfässer  abgezogen  zu  werden. 
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Luftzuführung  und  Heizung  von  Malzdarren. 

Patentklasse  6.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  34. 

F.  Pelzer  in  Dortmund  (*D.  R.  P.  Nr.  27452  vom  27.  November  1883) 
bringt  unterhalb  der  Lutten  zum  Einführen  der  kalten  Luft  einen  Boden 
an,  welcher  mit  Durchbrechungen  von  so  geringer  Gröfse  versehen  ist, 
dafs  ein  starker  Luftstrom  von  unten  entsteht  und  in  Folge  dessen  die 
kalte  Luft  nicht  auf  die  untere  Horde  niedersinken  kann. 

A.  Steinecker  in  Freising  (*D.  R.  P.  Nr.  27955  und  28827  vom 
11.  December  1883  bezieh.  16.  Februar  1884)  läfst  bei  Doppeldarren 
die  Rauchgase  schon  unterhalb  des  Gewölbes  durch  die  liegenden  Blech- 
rohre r  (Fig.  13  und  14  Taf.  34)  in  den  Darrraum  eintreten,  führt  die 
Luft  in  ein-  oder  zweimaligem  Umgange  herum  und  erst  dann  in  das 
senkrechte  Rauchrohr  k.  Hierdurch  werden  die  abziehenden  Rauchgase 
besser  ausgenutzt  und  die  Luft  unter  dem  Gewölbe  wird  erwärmt,  nach- 
dem sie  durch  Aufnahme  von  Wasser  aus  dem  Grünmalze  ziemlich 
kühl  geworden  ist.  Diese  vorgewärmte  Luft  steigt  leichter  und  rascher 
unter  weiterer  Erwärmung  am  senkrechten  Rohre  k  durch  den  Dunst- 
kamin, was  besonders  an  schwülen  und  stillen  Tagen  für  Malzdarren 
wichtig  ist. 

Die  Rauchgase  können  auch  in  der  Weise  abgeführt  werden,  dafs 
dieselben,  mit  dem  Dunste  vermischt,  bei  unterbrochenem  Rohre  durch 
den  Dunst kamin  steigen.  Damit  die  durch  Rohre  z  zugeführte  Frisch- 
luft mehr  Wasser  aufnimmt,  legt  man  unter  der  obersten  Horde  und 
unter  den  Luftzuführungsröhren  z  weitere  Heizröhren  an,  aber  etwas 
dichter  als  jene  unter  dem  Gewölbe.  Diese  Rohre  s  erwärmen  das 
Luftgemisch  von  frischer  und  von  der  durch  die  untere  Horde  auf- 
steigenden Luft.  Soll  keine  Erwärmung  stattfinden,  so  können  die 
Rauchgase  durch  Umstellung  der  Klappe  o  unmittelbar  in  die  obersten 
Heizrohre  gelassen  werden.  Die  in  der  Mauer  steckenden  Rohre  n  von 
quadratischem  Querschnitte  sind  doppelwandig,  um  dort  möglichst  Ab- 
kühlung zu  verhüten. 

A.  S.  Tomkins,  F.  M.  Courage  und  F.  A.Cracknall  in  London  (*D.  R.  P. 
Nr.  29292  vom  25.  April  1884)  legen  bei  der  in  Fig.  15  und  16  Taf.  34 
dargestellten  Heizungsanlage  für  Malzdarren  unten  am  Ofen  den  Feuer- 
herd A,  von  welchem  die  Verbrennungsproducte  durch  Kanäle  v  hin- 
und  hergeleitet  werden,  bis  sie  von  den  4  Ecken  des  Gebäudes  aus  in 
Kanäle  C  gelangen,  um  vom  mittleren  Rohre  D  aus  durch  Züge  z  zum 
Schornsteine  F  zu  entweichen.  Die  Luft  tritt  bei  P  ein ,  geht  durch 
die  doppelten  Metallplatten  o  hindurch  und  dann  bei  e  in  den  mittleren 
Raum  üf,  um  an  den  Röhren  D  und  z  weiter  erwärmt  zu  werden. 
Endlich  tritt  die  Luft  durch  die  an  der  Decke  N  angebrachten  Oeff- 
nungen  n  unter  den  Siebboden  L  und  durch  das  auf  demselben  lagernde 
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Mal/,  um  schliefslich  durch  eine  Haube  M  ins  Freie  zu  gelangen.    Die 
Kannnern  0  köunen  als  Vorrathsräume  verwendet  werden. 
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Patentklasse  6.    Mit  Abbildungen  auf  Talel  34. 

Bekanntlich  enthält  die  nach  der  Destillation  des  Alkoholes  zurück- 
bleibende Schlempe  90  bis  95  Proc.  Wasser,  welche  ihrer  Verwerthung 
sehr  hinderlich  sind. 

E.  Hecksteden  in  Mildstedthof,  Schleswig-Holstein  (*D.R.P.  Nr.  28275 
vom  31.  Oktober  1883)  schlägt  zur  Erzielung  einer  concentrirten  Schlempe 
vor,  das  Lutterwasser  aus  den  Maischdestillirapparaten  in  einen  Kessel 
abfliefsen  zu  lassen,  in  welchem  es  durch  Dampf  entgeistet  und  dann 
abgelassen  wird. 

"  Ch.  Salzmann  in  Leipzig  (*D.  R.  P.  Nr.  28828  vom  22.  Februar  1884) 
verwendet  zu  gleichem  Zwecke  für  Maischdestillirapparate  hohle  Teller  a 
(Fig.  5  Taf.  34),  in  welche  durch  ein  Rohr  r  Heizdampf  eingeführt  wird. 
Die  durch  Rohre  /*  zugeführte  Maische  rinnt  von  den  seitlich  angebrachten 
Böden  c,  welche  ebenfalls  durch  Rohre  d  mit  Dampf  geheizt  werden 
können,  über  die  Teller  a,  während  die  entgeistete  Schlempe  bei  z 
abfliefst. 

A.  Kux  in  Berlin  (*D.R.P.  Nr.  25  926  vom  13.  April  1883)  will 
die  Schlempe  in  einem  Vacuumapparate  theilweise  entwässern,  welcher 
sich  von  dem  früher  beschriebenen  (vgl.  1883  247  *  163)  nur  dadurch 
unterscheidet,  dafs  sich  im  unteren  Theile  des  Verdampf körpers  eine 
Schnecke  befindet,  um  die  eingedickte  Schlempe  nach  aufsen  zu  schaffen. 

F.  Dammin  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  26029  vom  25.  Februar  1883) 
drückt  die  aus  den  Destillirapparaten  abfliefsende  Schlempe  durch  Filter- 
pressen, verdunstet  die  Flüssigkeit  in  Vacuumapparaten  und  mischt  den 
Rückstand  mit  den  aus  den  Filterpressen  erhaltenen  Prefskuchen.  Um 
die  bei  gewöhnlichen  Vacuumapparaten  erforderliche  öftere  Reinigung 
der  Heizflächen  zu  umgehen,  empfiehlt  Demmin  die  Befestigung  der 
Heizfläche  an  eine  Achse,  durch  deren  Drehung  um  180°  die  Fläche 
aus  der  Flüssigkeit  heraus  gehoben  wird.  Bei  dem  Apparate  Fig.  2 
und  4  Taf.  34  stehen  die  einzelnen  Heizkammern  in  Verbindung  mit 
der  drehbaren  Hohlachse,  welche  in  dem  Theile  v  den  Dampfeingang 
bildet;  jede  einzelne  Kammer  ist  mit  einem  Röhrchens  versehen,  das 
unterhalb  in  eine  Vertiefung  der  Kammer,  oberhalb  in  einen  besonderen 
gemeinschaftlichen  Kanal  ausmündet,  welcher  mit  dem  anderen  Theile 
der  Achse  und  dem  Brüdenabsaugrohre  w  in  Verbindung  steht  und  zur 
Abführung  des  Niederschlao-swassers  dient. 

In  dem  Apparatkörper  Fig.  1  und  3  Taf.  34  besteht  die  Heizfläche 
aus  einer  Anzahl  Rohre,  welche  an  beiden  Enden  in  Kammern  münden, 
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die  ihrerseits  wieder  mit  dem  Achsentheile  s  der  Dampfeinführung  bezieh, 
dem  Achsentheile  t  und  dem  Brüdenabsaugrohre  verbunden  sind.  Auf 
der  Achse  befindet  sich  ein  Rad,  um  die  Heraushebung  der  Heizflächen 
aus  der  Flüssigkeit  zu  bewerkstelligen,  in  welchem  Falle  dieselben  die 
in  Fig.  3  und  4  punktirt  angedeutete  Stellung  erhalten.  In  dieser  Stellung 
kann  auch  ein  vollständiges  Reinigen  der  Heizfläche,  ohne  die  Flüssig- 
keit aus  dem  Körper  entfernen  zu  brauchen,  vorgenommen  werden.  Soll 
nach  einem  Stillstande  der  Apparatbetrieb  wieder  erfolgen,  so  müssen 
die  Heizflächen  ebenfalls  in  die  punktirt  angegebene  Stellung  gebracht 
werden.  Erst  nach  vollständiger  Entfernung  der  Luft  aus  den  Heiz- 
kammern dürfen  dieselben  in  ihre  untere  Lage  gebracht  werden.  Die 
Heizflächen  an  diesen  Körpern  können  gleichfalls  während  des  Betriebes 
zum  Zwecke  einer  besseren  Wirkung  derselben  in  pendelnder  Bewegung- 
gehalten  werden,  wobei  die  Hin-  und  Herverschiebung  der  Heizfläche 
an  der  einzudampfenden  Flüssigkeit  gewissermaßen  ein  Abbürsten  der 
Heizfläche,  also  Reinhalten  derselben  herbeiführen  würde.  Es  ist  zu 
diesem  Zwecke  an  den  auf  den  Achsen  s  bezieh,  v  sitzenden  Rädern 
ein  Zapfen  q  angeordnet,  welcher  mittels  Gelenkstange  mit  einem  Kurbel- 
zapfen geringen  Hubes  in  Verbindung  gebracht  wird,  um  diese  Be- 
wegung der  Heizfläche  zu  erzielen. 

Zur  Herstellung  von  trockenem  Viehfutter  aus  Schlempe  wird  lhl  der- 
selben nach  H.  Hencke  und  Comp,  in  Grüneck  (*D.  R.  P.  Nr.  25916  vom 
26.  Mai  1883)  mit  einer  Lösung  von  25s  Hausenblase  in  l1  Wasser 
versetzt,  um  die  Albuminate  zu  fällen.  Nach  dem  Absetzen  läfst  man 
die  klare  Flüssigkeit  abfliefsen,  fügt  zur  Entsäuerung  der  zurückbleibenden 
Masse  etwa  30O  Schlemmkreide  hinzu  und  bringt  sie  auf  Filterpressen.  Ist 
durch  das  Filtriren  und  Pressen  die  Schlempe  so  weit  entwässert,  dafs 
sie  teigförmig  und  kleisterartig  geworden,  so  wird  die  Masse  auf  die 
Darre  gebracht,  welche  in  Fig.  6  und  7  in  zwei  Querschnitten,  in  Fig.  8 
und  9  im  Grundrisse  durch  die  Heizkanäle  der  oberen  Darre  bezieh, 
durch  die  untere  Darre  dargestellt  ist. 

Die  Darre  besteht  aus  dem  Räume,  wo  die  Luft  erwärmt  wird,  aus 
der  unteren  Darrabtheilung  von  Eisenblech  und  der  oberen  Darrkammer, 
deren  Fläche  aus  hartgebrannten  unglasirten  Thonplatten  auf  Lehmbett 
und  gufseiserner  Unterlage  gebildet  wird.  Eisen  ist  deshalb  ausgeschlossen, 
weil  es  von  den  noch  in  der  Schlempe  befindlichen  organischen  Säuren 
unter  Einwirkung  der  Wärme  angegriffen  würde,  wodurch  das  Futter 
schwarz  werden  könnte.  Aus  dem  Feuerraume  gelangen  die  Heizgase 
zweier  Oefen  in  die  unter  der  unteren  Darrabtheilung  ansteigenden 
Röhren  r.  Kaltluftkanäle  mit  den  regulirbaren  Ausströmungsröhren  k 
führen  unter  diese  entsprechend  Luft  ein,  welche  durch  Berührung  mit 
den  Röhren  sich  erwärmt  und  durch  die  Wandschlitze  i  und  überdeckten 
Rohrstutzen  t  nach  oben  über  die  untere  Darrfläche  nach  der  oberen 
Darrkammer  steigt.    Bings  um  diese  Kammer,  unter  welcher  die  durch 
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die  Rohre  r  eingeführten  Heizgase  in  den  allmählich  aufsteigenden 
Kanälen  z  wegführen,  ist  etwas  erhöht  ein  etwa  0m,5  breiter  Gang  H 
aus  Eisenblech  hergestellt.  Die  aus  den  Heizkanälen  z  austretenden 
Rauchgase  führen  dann  unter  dem  Gange  rings  um  die  obere  Darrwan- 
dung durch  Rohre  s  in  den  Kamin  K.  Durch  die  oberen  Kaltluftkanäle  L 
kann  noch  nach  Bedürfnifs  mehr  Luft  eingeführt  werden;  diese  wärmt 
sich  an  den  Rohren  s  vor  und  strömt  mit  der  von  unten  kommenden 
heifsen  Luft  unter  den  Gang  durch  die  seitlichen  Schlitze  m  über  die 
obere  Darrfläche  weg.  Der  sich  entwickelnde  Dampf  geht  durch  den 
in  der  Mitte  des  Gewölbes  stehenden  Kamin  A',  welcher  durch  die  Klappe  /) 
beliebig  geöffnet  und  geschlossen  werden  kann,  ins  Freie.  Durch  die 
stellbare  Lufteinströmung  ist  ein  Abdarren  in  beliebig  heller  oder  dunk- 
lerer Farbe  möglich.  Die  heifse  Luft  soll  dabei  eine  Temperatur  von 
60°  nicht  übersteigen. 

Ehe  die  aus  der  Filterpresse  kommende  dicke  Schlempe  auf  die 
oberste  Darre  aufgebracht  wird,  mufs  die  letztere  auf  ihrer  ganzen 
Fläche  mit  Soda  leicht  bestreut  werden.  Die  Schlempe  wird  dann  in 
nicht  zu  dicker  Schicht  gleichmäfsig  aufgetragen  und  dann  durch  ein 
Rührwerk  mit  Schaufel-  und  Rechenvorrichtung  beständig  durch  ein- 
ander gearbeitet  und  aufgeworfen,  so  dafs  sich  die  Masse  mit  der  Soda 
gut  mischt,  damit  dieselbe  nicht  an  die  Thonunterlage  anhaftet  und  ein 
schnelleres  Verdampfen  der  Feuchtigkeit  erfolgt.  Durch  die  Mischung 
mit  Soda  werden  die  noch  vorhandenen  Säuren  neutralisirt.  Bei  halb- 
trockener Masse  prüft  man  mit  Lackmuspapier  auf  ihren  Säuregehalt. 
Sollte  dann  noch  eine  Röthung  stattfinden,  so  kann  man  noch  etwas 
Soda  zusetzen.  Ist  die  Feuchtigkeit  in  der  Masse  beinahe  verdampft, 
so  wird  sie  zum  Abdarren  durch  die  Oeffnungen  q  auf  die  untere 
Darre  geworfen  und  ausgebreitet.  Diese  kann  also  aus  Eisenblech 
hergestellt  sein,  da  die  Säuren  neutralisirt  oder  verdampft  sind.  Die 
fertig  getrocknete  Schlempe  wird  dann  auf  einem  luftigen  Boden 
ausgebreitet,  wo  sie  vollständig  ausgekühlt  und  sodann  in  Säcke  ver- 
packt wird. 

Treber  werden  unmittelbar  in  feuchtem  Zustande  auf  die  obere  Darre 
gebracht,  nachdem  dieselbe,  wie  bei  der  Trocknung  der  Schlempe,  vorher 
mit  Soda  bestreut  wurde.  Das  Trocknen,  das  Neutralisiren  der  in  den 
Trebern  enthaltenen  organischen  Säuren  und  das  Abdarren  geschieht 
wie  bei  der  Schlempe,  so  dafs  ein  trockenes  Futtermaterial  von  spreu- 
artiger Form  entsteht. 

Nach  Analysen  von  Soxhlet  (Zeitschrift  für  Spirittuindustrie.,  1884 
S.  751)  haben  die  so  erhaltenen  Futtermittel  nafs  (I)  und  getrocknet  (11) 
folgende  Procentzusammensetzung : 


Fett 

Stickstoff 
freie 

Roh- 
faser 

Ascl« 

Extractst. 

0,60 

8,30 

0,30 

0,20 

8,54 

33,85 

8,60 

8,74 

0,20 

3,50 

0,70 

0,50 

3.55 

40^54 

8,60 

6,40 

0.30 

5,20 

1,00 

0,50 

4,23 

58,20 

7,08 

3.86 

1,00 

5,20 

1,00 

0,40 

.1,44 

38,96 

10,54 

6,50 

1,10 

11,00 

5,20 

1,20 

6,(32 

5U,44 

9,21 

4,84 
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Wasser      Protein 

Weizenschlempe      J  ^  gg|        $® 

Kartoffelschlempe    \    1  93,90  1,20 

(schlecht  gereinigt) )  II     7,83  23,08 

Roggenschlempe      (    I  91,10  1,90 

(stark  ausgewasch.)  )  II     5,82  20,81 

Maisschlempe    .     . )    l  90,60  1,80 

1  )  II  11,12        21,44 

Biertreber     .     .     A    l  76,60  ^90 

)  II     9,00        19,89 

Weitere  Versuche  müssen  zeigen,  in  wie  weit  dieses  Verfahren  vor- 
theilhafter  ist  als  die  Trocknung  der  ganzen  Schlempe. 

G.  Pröber  in  Rositz  (*D.R.P.  Nr.  26420  vom  20.  Mai  1883)  bringt 
die  zum  Abdampfen  und  Calciniren  bestimmte  Schlempe  u.  dgl.  mittels 
der  Pumpe  e  (Fig.  10  Taf.  34)  in  den  Behälter  c,  so  dafs  sie  durch  Oeff- 
nungen  i  auf  die  obere  Platte  a  des  Ofens  fallen,  um  den  Feuergasen 
entgegen  nach  unten  zu  fliefsen.  Bei  k  angelangt,  werden  die  Laugen 
mittels  Saugrohr  g  und  Pumpe  e  nach  dem  Behälter  c  zurückgeführt,  bis 
sie  die  zur  Verbrennung  erforderliche  Beschaffenheit  erlangt  haben.  Man 
führt  nun  die  Massen  durch  Rohr  h  in  die  Abtheilung  ft,  um  dieselben 
durch  die  über  die  Feuerbrücke  schlagenden  Flammen  der  Feuerung  d 
zu  verbrennen.  Die  Bedienungsöffnungen  n  können  durch  eiserne  Thüren 
verschlossen  werden.     (Vgl.  Lutteroth  1884  253  *  504.) 


Mager  der  südwestlichen  Provinzen  Rufslands 
in  geologischer  und  chemischer  Beziehung; 
von  Dr.  Alexander  M.  Weinberg, 

Leiter  des  Chemisch-Technischen  Laboratoriums  in  Warschan. 

Im  Gouvernement  Wolynien,  dessen  grofser  Mineralreichthum  bis 
jetzt  weder  genau  erforscht,  noch  entsprechend  ausgebeutet  wurde,  be- 
gegnen wir  beim  Dorf  Sudilkowo  (Bahnstation  Szepietowka  der  Brest- 
Kiewer  Eisenbahnlinie)  den  ersten  Zeichen  des  Vorkommens  eines  Kaolin- 
thones,  welche  wir  ununterbrochen  gegen  Nordost  durch  Korec,  Gorodnice 
bis  Olewsk,  gegen  Südwest  durch  Zaslaw  bis  Alt-Konstantinow  verfolgen 
können.  Entlang  der  Bahnlinie  erstreckt  sich  obiges  Gebilde  bis  Station 
Polonna,  von  da  gegen  Nordost  zwischen  Czudnow,  der  Umgegend  von 
Zytomierz,  entlang  der  Strafse  Zytomierz-Iskorosc  bis  zur  Stadt  Owrucz. 

Auf  obiger  Fläche,  welche  eine  Länge  von  etwa  150km  und  eine 
Breite  von  etwa  80km  hat,  wurde  bisher  auf  Hunderten  von  Stellen 
Kaolinthon  vorgefunden.  Sämmtliche  Bauernhütten  sind  dort  mit  Kaolin- 
thon  weifs  angestrichen,  dessen  Gehalt  an  Glimmer  die  Wände  an  der 
Sonne  funkelnd  macht.     Die  Gesteinsarten,   welche  wir   am   häufigsten 
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auf  diesem  Gebiete  antreffen,  gehören  den  Azoischen  Formationen  an 
und  bestehen  aus  Quarziten  (manchmal  mit  eingesprengten  Graphitadern), 
Gneisen,  am  häufigsten  aber  aus  viel  Feldspath  haltigen  Graniten,  welche 
an  manchen  Stellen  in  reinen  Feldspath  übergehen.  Kaolinthon,  soweit 
erforscht,  wird  in  unbedeutender  Tiefe  angetroffen,  zumeist  unmittelbar 
unter  einer  Schicht  Ackererde.  Die  durchschnittliche  Mächtigkeit  des 
Lagers  ist  von  8  bis  10m,  stellenweise  jedoch  bedeutend  mehr-  wie  viel, 
ist  bis  jetzt  unbekannt,  da  tiefere  Bohrungen  nicht  vorgenommen  wurden, 
so  dafs  man  noch  in  Unklarem  ist,  ob  wir  eine  Anzahl  kleiner  Becken, 
oder,  was  bedeutend  wahrscheinlicher  ist,  ein  gewaltiges  Becken  auf 
der  ganzen  Fläche  besitzen.  Das  Vorkommen  des  Kaolins  in  obiger 
Gegend  ist,  gestützt  auf  geologische  Untersuchungen  von  Ossowshi  und 
Lubienski  leicht  erklärlich,  wenn  wir  die  Gegend  als  den  Gipfel  der 
mächtigen  Ekaterinischen  Granitkette  betrachten,  welche  hier  aus  einer 
an  Feldspath  reichen  Abart  gebildet,  durch  atmosphärische  Einflüsse 
der  Verwitterung  unterlag. 

Auf  obigem  Gebiete  werden  hauptsächlich  zwei  Sorten  Kaolin  vor- 
gefunden :  Eine,  weifs  von  bröckelig-pulveriger  Beschaffenheit,  zwischen 
den  Fingern  zerreiblich,  sich  fett,  talgartig  anfühlend,  gemengt  mit  groben 
grauweifsen  Quarzkörnern  und  feinem  halb  verwittertem  Glimmer.  Der 
Gehalt  an  reiner  Thonsubstanz  erreicht,  wie  unten  folgende  Analysen  be- 
weisen, 45  Procent  der  Gesammtmasse.  Die  Schlämmproducte  brennen 
sich  rein  weifs,  besitzen  eine  genügende  Bildsamkeit  und  enthalten  kaum 
merkliche  Spuren  Eisen.  Die  zweite  Sorte  kommt  in  halbfester  Form 
vor,  ist  von  perlengrauer  Farbe  mit  einem  Stiche  ins  Olivengrüne,  enthält 
nur  33  Proc.  Thonsubstanz-  die  Schlämmproducte  brennen  sich  gelblich 
und  enthalten  1,8  Proc.  Eisenox}rd.  Die  rein  weifsen  Kaoline  sind  ihrem 
ganzen  Gefüge  nach  als  auf  ihrer  ursprünglichen  Lagerstätte  ruhendes 
Gebilde  anzusehen,  dagegen  die  grauen,  welche  an  manchen  Stellen  die 
Oberschicht  der  weifsen  bilden,  als  aufgeschwemmt  zu  betrachten  sind. 

Es  folgen  hier  die  Endzahlen  der  Gesammt-,  Rationellen  und 
Schlämm  analysen  von  4  Mustern  obiger  Kaoline;  zwei  derselben,  eine 
weifse  und  eine  graue  Probe,  wurden  an  der  westlichen  Grenzlinie  des 
Kaolinlagers  beim  Doi'f  Sudilkowo  entnommen;  die  zwei  anderen,  eben- 
falls ein  weifser  und  ein  grauer  Kaolin  in  einer  Entfernung  von  etwa 
.r)0km  nach  Osten  zwischen  den  Dörfern  Dombrowka  und  Smoldyrewo, 
wo  die  Thonschicht  die  gröfste  Mächtigkeit  zu  besitzen  scheint: 

,, _, , Sudilkowo        Sudilkowo        Dombrowka         Dombrowka 

grau 
.  68,71 
.  18.00 
1,84 
0.83 
0.14 
4.07 
6,32 

"9ä94_  99.92  ~99.85  99,91. 


>ttiiiinicintti_yse 

weifs 

grau 

weifs 

Kieselsäure  .     .     , 

,     62,51     . 

.     .    68.41     . 

.     .     67,65 

Thonerde     .     .     . 

26,30    . 

.     .    18.34     . 

.     .     23.53 

Eisenoxyd    .     .     . 

Spuren    . 

.      1.82     . 

.     .  Spuren 

Calciumoxyd    .     . 

0.72     . 

.      0.60     . 

.     .       0,65 

Magnesiumoxyd    . 

0.13     . 

.     .      0.42     . 

.     .  Spuren 

Kali  und  Natron  , 

0.79     . 

.     .      2.01     . 

.     .      0.32 

Glühverlust 

9.49     . 

.     .      8,32     . 

.     .       7,70 
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Rationelle  Analyse 


Kieselsäure 

Thonerde 

Eisenoxyd 


Sudilkowo         Sudilkowo         Dombrowka 

weifs  grau  weifs 

Aufschliefsbar  durch  Schwefelsäure. 

.     18,00     .     .     .  15,97     .     .     .     23,80  . 

.     25,59     .     .     .  15,74     .     .     .     21,70  . 

.  Spuren    .     .     .  1,82     .     .     .   Spuren  . 

Unaufschliefsbar  durch  Schwefelsäure. 


Kieselsäure       .     .  44,51 

Thonerde      .     .     .  0,71 

Kalk   u.  Magnesia  0,85 

Alkalien  ....  0,79 

Glühverlust  .     .     .  9,49 


52,44 
2,60 
1,02 
2,01 

8,32 


Hieraus  ergibt  sich  die  Zusammensetzung: 


Quarz 41,59 

Feldspath  bezieh. 
Glimmer   .     .     . 

Glühverlust  .     .     . 

Thonsubstanz  (als 
Rest)     .... 

Schlämmanalyse 

Grobsand  u.  Quarz- 
körner      .     .     . 

Staubsand  u.  Glim- 
mer      .... 

Glühverlust  .     .     . 

Thonsubstanz  (als 
Rest)     .... 


5,25 
9,49 

43,67 


39,40 

6,66 
9,49 


44,45 


43,17 

14,90 
8,32 

33,61 


34,48 

21,47 

8,22 

35,83 


43,85 
1,83 
0,65 
0,32 

7,70 

37,43 

9,22 

7,70 

45,65 


34,40 

13,18 

7,70 

44,72 


Dombrowka 
grau 

.      15,90 
.      15,10 

1,87 

52,81 
2,90 
0,97 
4,07 
6,32 

43,67 

17,08 
6,32 

32,93 


45,35 

15,26 
6,32 

33,07 


Der  Vergleich  obiger  Zahlen,  obwohl,  wie  bemerkt,  die  Proben  in 
einer  Entfernung  von  50km  von  einander  entnommen  sind ,  bekräftigt  die 
Annahme,  dafs  obiges  Thonlager  ein  ununterbrochenes  ist  und  sämmt- 
liche  Proben  einen  gemeinschaftliehen  Ursprung  haben,  folglich  einem 
Thonbecken  gehören. 

Dafs  obige  Thone  in  der  keramischen  Industrie  sehr  gut  verwendbar 
sind,  beweisen  nicht  nur  die  in  meinem  Laboratorium  gemachten  Brenii- 
proben,  sondern  auch  der  Bestand  einer  erst  vor  etwa  50  Jahren  ein- 
gegangenen, seinerzeit  in  Blüthe  und  vollkommener  Entwickelung 
stehenden  Porzellanfabrik  in  Korec,  deren  kunstvolle  Erzeugnisse  sich 
auch  im  Auslande  eines  wohlverdienten  Ruhmes  erfreuten.  Die  gegen- 
wärtige Ausbeutung  beschränkt  sich  auf  zwei  kleine  Fabriken  Bara- 
nowka  und  Kamienny-Brod,  welche  in  Ganz-  und  Halbporzellan  ge- 
fertigte Hausgeschirre  erzeugen.  Die  einzeln  wohnenden  Bauerntöpfer 
arbeiten  plumpe  Töpferwaare  mit  einfacher  Glasur.  Auch  bestehen 
einige  kleine  Ziegeleien  mit  Feldöfen,  welche  dieses  werthvolle  Material 
zu  schlechten  feuerfesten  Ziegeln  verarbeiten.  Es  ist  zu  bedauern,  dafs 
diese  Gegend,  welche  alle  Vorzüge  besitzt,  um  ein  Mittelpunkt  der 
blühendsten  keramischen  Industrie  zu  werden,  wo  aufser  dem  oben  be- 
schriebenen Kaolinlager  auch  reiner  Feldspath  (bei  Gorodnice)  und  weifser 
Quarzit  in  Menge  vorgefunden  wurden,  wo  noch  unverwüstete  Wälder 
grofse  Vorräthe  an  Brennmaterial  und  viele  Flüsse  und  Bäche  genügende 
verfügbare  Wasserkraft  bieten,  leider  die   denkbar  schlechtesten  Ver- 
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kehrswege  besitzt,  was  jeder  industriellen  Entwickelung  hemmend  ent- 
gegenwirken mufs. 


Ueber  Gerbmittel  und  deren  Verwendung. 

C.  Councler  berichtet  in  der  Gerberzeitung,  1884  S.  75  und  297  über 
verschiedene  Gerberrinden. 

Mimosenrinden  aus  Tasmanien  (I  bezieh.  II)   und  von  Portland  in 
Victoria  (III.  bezieh.  IV)  hatten  folgende  Zusammensetzung: 
Trockensubstanz     ....     88,65       91,75       88,25       90,75 
Leicht  löslichen  Gerbstoff  .    15,05      19,93      16,54      12,72 
Schwer        „  „  .       3,83         3,18        4,66         3,60 

18,88      23,11      21,20      16,32. 

Die  Rinde  II,  wahrscheinlich  von  Acacia  dealbata  stammend,  enthält 
viel  Gerbstoff,  aber  auch  ziemlich  viel  Farbstoff,  während  im  Allgemeinen 
diese  Rinden  helle  Brühen  geben,  also  arm  an  Farbstoff  sind,  ein  Um- 
stand, welcher  sie  zur  Darstellung  hellfarbigen  Sohlleders  besonders  ge- 
eignet macht. 

Man  kann  den  Gerbstoff  der  Mimosenrinden  nicht,  wie  Neubauer 
bei  Eichenlohe  mit  gutem  Erfolge  that,  mit  Knochenkohle  statt  mit 
Hautpulver  ausfällen;  man  würde  sonst  jederzeit  zu  hohe  Procentzahlen 
erhalten,  da  die  „Wattles1-'  aufser  Gerbstoff  noch  andere  in  Wasser  lös- 
liche und  durch  Knochenkohle  fällbare  Stoffe  enthalten.  Der  Mimosa- 
Gerbstoff  fällt  Eisenoxydlösungen  blauschwarz,  bei  Probe  II  wird  diese 
dunkelblaue  Färbung  jedoch  etwas  verdeckt  durch  die  Gegenwart  von 
gelbbraunem  Farbstoffe,  welcher  der  Eisenfällung  einen  mehr  grünlichen 
Ton  gibt. 

Altholzrinde  von  Quercus  castanea,  welche  von  Nordamerika  aus 
zerfasert  und  dann  zu  Ballen  geprefst  nach  Europa  kommt,  enthielt 
8  bis  9  Proc.  Gerbstoff.  Die  bastigen  groben  Fasern  enthielten  luft- 
trocken 4,73  Proc.  leicht  löslichen  und  1,92  Proc.  schwer  löslichen  Gerb- 
stoff, die  feineren  Theile  86,5  Proc.  Trockensubstanz,  9,35  Proc.  Ge- 
sammtgerbstoff;  danach  berechnen  sich  für  100  Th.  Trockensubstanz 
10,81  Th.  Gerbstoff.  Die  untersuchte  amerikanische  Eichenrinde  ist  ein 
beachtenswerthes  Gerbmittel  und  in  der  vorliegenden  Form  zur  sofortigen 
Anwendung  geeignet;  sie  steht  jedoch  unseren  besseren  Spiegelrinden 
an  Gerbstoffgehalt  merklich  nach. 

Von  der  in  Südfrankreich  und  Nordafrika  wachsenden  Kermeseiche 
(Querem  coeeifera)  wird  sowohl  die  Rinde  des  Stammes,  als  auch  nament- 
lich die  der  Wurzel,  letztere  unter  dem  Namen  ^Garouille^  oder  ^afrika- 
nische hinde^  verwendet.  Die  Gerbereien  in  Südfranki-eich  verbrauchten 
früher  sehr  erhebliche  Mengen  dieser  sogen,  „doppelstarken  Rinde-, 
welche  ein  sehr  gutes  helles  Leder  liefert,  dessen  Farbe  etwas  ins  Röth- 
liche  spielt.     Die  von  Brandes  in  Hamburg  bezogene  Rinde  ist  dunkel- 
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braun  und  enthält  lufttrocken  90  Proc.  Trockensubstanz,  7,88  Proc. 
leicht  löslichen  und  0,81  Proc.  schwer  löslichen  Gerbstoff.  Die  Rinde 
enthält  also  weniger  Gerbstoff  als  gute  deutsche  Spiegelrinde. 

Birkenrinde  aus  Friedrichsruh  enthielt  3,98  Proc.  leicht  löslichen 
und  0,97  Proc.  schwer  löslichen  Gerbstoff;  dieselbe  würde  sicher  ein 
gutes  helles  Leder  liefern. 

Erlenrinde  aus  dem  Revier  Biesen thal  zeigte  auf  100  Th.  folgende 
Gehalte: 


Alter  in 
Jahren 

Luft  trockene  Substanz 

Trockensubstanz 

Fällungszeit 

ö  e 

O  -= 

Gerbstoff 

Gerbstoff 

leicht 
löslicher 

schwer 

löslicher 

zusam- 
men 

leicht     schwer  1  zusam- 
löslicherl  löslicher  1    men 

Mai  1882  .... 
December  1882      . 
Mai  1883  .... 
Mai  1882  .... 
Mai  1883  .... 

39 
39 
39 
19 
19 

82,0 
89.3 
93,2 

89,5 
88,33 

11.15 
5.35 
6.02 

11^82 
8,93 

0.53 
2.03 
2.15 
0,71 

2  22 

11,68 

7.38 

8. 1 3 

12,53 

11,15 

13,60 

5,99 

6,46 

13.21 

1041 

0,65      14,25 
2,27    :     8,26 
2,31       8,77 
0,79     14,00 
2,51    1  12,62 

Noch  vor  kurzer  Zeit  wurde  in  Rufsland  weit  mehr  mit  Weiden- 
rinde als  mit  Eichenrinde  gegerbt  und  auch  jetzt  noch  wird  ein  grofser 
Theil  des  echten  russischen  Juchtenledei's  (welches  übrigens  von  deut- 
schen Fabrikaten  längst  an  Güte  übertroffen  ist)  mit  Weidenlohe  ge- 
gerbt. Man  verwendet  jedoch  hauptsächlich  die  Rinde  von  baumartigen 
Weiden,  am  liebsten  von  solchen,  welche  14  bis  20  Jahre  alt  sind,  schält 
sie  also  ungefähr  in  dem  Alter  wie  unsere  Eichenstockausschläge.  Die 
bei  der  Korbweiden-Industrie  abfallenden  Rinden,  welche  meist  nur  1, 
selten  2  Jahre  alt  sind,  hat  man  auch  versuchsweise  zum  Gerben  ver- 
wendet; sie  sind  jedoch  nicht  beliebt.  Von  Krähe  in  Prummern  ein- 
geschickte Rinden  von  einjährigen  Korbweiden  enthielten  auf  100  Theile: 


Rinde  von  Salix 


Luft  trockene  Substanz 


o  .o. 


Gerbstoff 


leicht 
löslicher 


schwer 
löslicher 


zusam- 
men 


Trockensubstanz 


Gerbstoff 


leicht 
löslicher 


schwer 
löslicher 


zusam- 
men 


purpurea 92.2 

viminalis 92,1 

purpurea  X  viminalis     .  91.3 

caspisca !   83,63 

amygdalina      .     ...  II   92,5 


0.86 

0.86 

2,14 

1,28 

2,70 

2,01 

1,34 

1,28 

2,27 

0,90 

1.72 
3,42 
4,71 
2,62 
3,17 


0.93 
2,32 
2,96 
1,60 
2.45 


0,93 
1.39 
2.20 
1.53 
0,97 


1,86 
3,71 
5,16 
3.13 
3.42 


Aufser  Gerbstoff  enthielten  diese  Weidenrinden  noch  reichliche  Mengen 
von  Stoffen,  welche  durch  Knochenkohle,  nicht  aber  durch  Hautpulver 
ausfällbar  sind.  Der  Gerbstoffgehalt  ist  am  geringsten  bei  Salix  purpurea, 
am  gröfsten  bei  Salix  purpurea  X  viminalis;  dieser  Bastard  steht  in  Bezug 
auf  Gerbstoffgehalt  keineswegs  in  der  Mitte  zwischen  den  beiden  Stamm- 
arten. Nirgends  aber  steigt  der  Gesammtgerbstoffgehalt  über  4,71  Procent 
der  Lufttrockensubstanz.     Bekanntlich  haben  viele   Gerber  neuerdings 
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gänzlich  abgesehen  von  der  Verwendung  deutscher  Eichen-Altholzrinde, 
welche  ihrerseits  immer  noch  den  durchschnittlichen  Gehalt  der  Korb- 
weidenrinde übertrifft;  letztere  hat  schon  aus  diesem  Grunde  keine  Aus- 
sicht auf  Verwendung  als  Gerbmittel. 

Knoppern  haben  nach  W.  Eitner  {Gerber,  1884  S.  269)  zwar  ihre 
frühere  hohe  Bedeutung  für  die  österreichische  Sohllederfabrikation  ver- 
loren, die  Ernte  des  J.  1884  ist  aber  überall  so  reichlich  ausgefallen, 
dafs  die  Knopper  erheblich  billiger  und  somit  wieder  wichtiger  geworden 
ist.  Verschiedene  Proben  der  neuen  Ernte  auf  den  normalen  Feuchtig- 
keitsgehalt von  12  Proc.  bezogen,  hatten  folgende  Gerbstoff gehalte  auf 
100  Theile: 

Niederösterreich,  Gegend  von  Wallsee  a.  d.  Donau 

Steiermark,  Gegend  von  Graz 

„  ,,     Deutsch-Landsberg       .     . 

.,  .,     Gonobitz 

Kroatische  Grenze 

Gegend  von  Marburg 

Krain,  Gegend  von  Laibach 

Ungarn,  Eisenstadt,  Ebene 

.,  Gebirge 

Steinamanger,  Prima 

Steinamanger,  Secunda 

Somogy,  Prima 

Somogy,  Secunda 

Somogy,  prima  beste  Durchschnittsqualität 

Könnend 23,94  bis  30,69 

Grofs- Wardeiner  prima  Durchschnittsqual.  32,34 

Hochprima  Rima-Szombath 33,53 

Rima-Szombath  (andere  Quelle)  ....  35,02 

Siebenbürgen,  Gegend  von  Schäfsburg       ....  27,84  bis  31,36 
.,     Hermannstadt      .     .     .  31,74  u.  28,89 

Croatien 30,08 

Slavonien 31,73 

Ueber  das  PreisverhäUnifs  von  rohen  Gerbmitteln  und  den  daraus  be- 
reiteten Extracten  macht  C.  Councler  in  der  Zeilschrift  für  Forst-  und 
Jagdwesen,  1884  bezieh.  Gerberzeitung,  1884  S.  275  bemerkenswerthe  An- 
gaben. Rothes  Quebrachoholz  (Loxopterygium  Lorentzi)  hatte  in  ver- 
schiedenen Proben  folgende  Zusammensetzung  auf  100  Th.  lufttrockener 
Substanz: 


25,81 
31.25 
26.45 
28.30 
27.41 
30,40 
26.07 
30.04 
31,65 
30,30 
29,86 
29,29 
30,12 
30,73 


Gerbstoff 

Trocken- 
substanz 

Bezugsquelle 

leicht 
löslicher 

schwer 

löslicher 

Gesammt 

\ 

9,20 

8.60 

17,80 

88,7 

Gebrüder  Fahr  in  Pirmasens   .     .     . 

9,05 
7,96 

7,59 
9,18 

16,64 

17.14 

90.0 
88,5 

/ 

7.66 

8,76 

16,42 

87,5 

( 

9,245 

10,105 

19.35 

86,0 

„Flora",  Actiengesellschal't  für  Farb- 

10,97 

8,39 

L9,36 

90,0 

holzfabrikate  in  Hamburg    .     . 

! 

10.21 

7,96 

18.17 

89,5 

7,96 

9.25 

17.'.'! 

87,5 

Bolzmann  und  Bösenberg,    Hamburg 

i 

8.39 

9,89 

18.28 

88.0 

Dinsler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  11.  1885/!. 
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100k  kosten  16  bis  18  M.,  so  dafs  lk  Gerbstoff  weniger  als  1  M.  kostet. 
Hiernach  ist  etwa  die  Hälfte  des  gesammten  Gerbstoffes  der  Quebracho- 
lohe  schwer  löslich.  Hiermit  mag  es  im  Zusammenhange  stehen,  dafs 
bei  Anwendung  derselben  nach  dem  alten  direkten  Verfahren  der  Loh- 
gerbung bei  weitem  nicht  aller  Gerbstoff  ausgenutzt  wird  und  die  zu- 
rückbleibende Lohe  nocb  grofse  Mengen  desselben  enthält,  welcbe  also 
verloren  gehen.  Will  der  Gerber  den  gesammten  Gerbstoffgehalt  der 
Quebracholohe  verwenden,  so  mufs  dieselbe  mit  heifsem  Wasser  aus- 
gezogen werden. 

Von  der  Actiengesellschaft  für  Farbholzfabrikate  in  Hamburg  gelieferte 
feste  Quebrachoexlractc  enthielten  53,6  bis  60,2  Proc,  flüssiges  36,3  Proc. 
Gerbstoff,  so  dafs  lk  Gerbstoff  1,20  bis  1,50  M.  kostet, 

Ungarische  Fichtenrinde  enthielt  lufttrocken  9,33  Proc.  leicht  löslichen 
und  3,13  Proc.  schwer  löslichen  Gerbstoff  bei  89,5  Proc.  Trockensubstanz. 
100k  Rinde  kosten  etwa  11  M.,  lk  Gerbstoff  somit  1  M.  Von  der 
ungarischen  Fichtenlohe-Extractfabrik  von  A.  Haasz  gelieferter  Fichten- 
lohauszug  enthielt  nur  14,12  Proc.  Gerbstoff.  100k  desselben  kosten 
43  M.,  lk  Gerbstoff  somit  3,05  M. 

Aehnlich  steht  es  mit  dem  gleichfalls  von  A.  Haasz  gelieferten 
Eichenlohe xtr ad ,  in  welchem  Councler  17,07  Proc.  Gerbstoff  fand.  100k 
dieses  Auszuges  kosten  55  M.,  lk  des  darin  enthaltenen  Gerbstoffes  wird 
sonach  mit  3,22  M.  bezahlt,  Der  Gerber  kann  sich  aus  guter  inländischer 
Eichenspiegelrinde  viel  billiger  selbst  einen  Auszug  bereiten.  Trotz  des 
hohen  Preises  haben  diese  zwei  Extracte  eine  ausgedehnte  Verbreitung 
gefunden,  wohl  hauptsächlich  deshalb,  weil  Haut  sich  mit  denselben 
schwellen  läfst,  was  durch  Quebracho-  oder  Kastanienholz  nicht  wohl 
möglich  ist;  man  verbraucht  vielfach  das  schon  in  kaltem  Wasser  leicht 
lösliche  Fichtenlohextract  neben  Quebrachoauszügen,  würde  jedoch  bei 
Anwendung  von  selbst  bereitetem  Fichtenrindenauszug  billiger  zum  Ziele 
kommen. 

Lufttrockenes  Kaslanienholz  enthielt  92,89  Proc.  Trockensubstanz, 
5,48  Proc.  leicht  löslichen  und  3,01  Proc.  schwer  löslichen  Gerbstoff. 
In  dieser  Form  kostet  lk  Gerbstoff  0,94  M.,  da  100k  Edelkastanienholz 
sich  zu  8  M.  berechnen.  100k  sogen,  „extraprima"  festes  Kastanienholz- 
extract  kosten  dagegen  ab  Hamburg  44  M.  und  100  Th.  enthielten 
51,84  Th.  Gerbstoff,  so  dafs  in  Gestalt  dieses  Handelsartikels  lk  Gerb- 
stoff schon  für  0,85  M.  zu  haben  ist.  Ein  Hauptvorzug  aller  dieser 
Extracte  ist  die  leichte  Lösbarkeit  derselben  in  Wasser,  welche  eine 
sofortige  Anwendung  derselben  zum  Gerben  ermöglicht,  also  Zeiterspar- 
nifs  bedingt. 

Sumachexiract  aus  der  Hamburger  Fabrik  enthält  30,1  bis  30,3  Proc. 
Gerbstoff,  flüssiger  Extract  von  30°  B.  sogar  nur  11,55  Proc.  Da  100k 
Extract  92  bezieh.  52  M.  kosten,  so  stellt  sich  lk  Gerbstoff  auf  3  und 
4,50  M.,  während  dasselbe  in  Form  von  Sumach  für  etwa  2  M.  gekauft 
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werden  kann.  Sumachextract  enthält  viel  Gallussäure,  ist  daher  zum 
Schwarzfärben  sehr  brauchbar,  zum  Gerben  dagegen  zu  theuer. 

Erlenholz  enthielt  0,43  Proc.,  Ebereschenholz  nur  0,17  Proc.  Gerb- 
stoff; beide  sind  daher  zur  Herstellung  von  Extract  nicht  geeignet. 
Zapfen  von  Pinus  maritima  enthielten  0,22  Proc.  leicht  löslichen,  1,02  Proc. 
schwer  löslichen  Gerbstoff,  die  Zapfen  der  gemeinen  Kiefer  {Pinus  silcestris) 
nur  1,13  Proc.  schwer  löslichen  Gerbstoff,  so  dafs  auch  sie  nicht  zur 
Extractfabrikation  angewendet  .werden  können. 

F.  Simand  (Gerber,  1884  S.  54  und  173)  untersuchte  den  Extract- 
gehalt verschiedener  Gerbmittel: 


Gerbmaterial 


100  Th. 

trock.  Gerb' 
material 
enthalten 

Extractiv- 
stoffe 


Darin 


Asche 


Gerb- 
stoff 


100  Th. 
trockener 
Extract  ent- 
sprechen 
Gerbstoff 


Ungarische  Eichenrinde 

Französische  Prima  Eichenrinde  .     .     . 

Französische  Eichenrinde 

Italienische  Eichenrinde 

Ausgelaugte,  vorher  in  Satz  gebrauchte 

französische  Eichenlohe 

Französische  Eichenlohe  vom  ersten  Satz 
Fichtenrinde 


Gebrauchte  Fichtenrinde 

Valonea  Astaco  J.  1880 
Valonea  Smyrna  J.  1880 

Valonea 

Ausgelaugte  Valonea  . 


18,60 
23,22 
19.65 
17,00 

5,87 
14,28 
23.39 
22.55 
19^58 
10,76 

6,57 
52,79 
58,66 
47.4Ü 
26.02 


0,97 
1,09 
0,98 
1,06 

0,69 
1,65 
0,72 

0,68 
0,69 
0,62 
0,30 
2,80 
3,57 
3,05 
2,85 


7,25 

10,74 

8,47 

6,36 

1,94 

4,29 

7,64 

7,79 

6,81 

3,77 

2,27 

33,78 

35,64 

31,63 

10,83 


38,98 
45,05 
43,10 
37,41 

33,05 
30,04 
32,67 
34,55 
34,78 
35,04 
34,55 
63,99 
60,75 
66,60 
41,62 


Die  Zusammensetzung  der  käuflichen  Extracte  hängt  nicht  allein  von 
dem  verwendeten  Rohstoffe,  sondern  auch  wesentlich  von  der  Art  der 
Herstellung  ab. 

Nach  W.  Eitner  (daselbst  S.  256)  ist  das  im  Handel  vorkommende 
Eichenholzextract  keineswegs  immer  aus  Eichenholz  hergestellt.  Einzelne 
Sorten  erwiesen  sich  geradezu  als  Kastanienholzextract,  andere  als  Ge- 
mische. Von  den  Hölzern  der  in  Mitteleuropa  häufig  vorkommenden 
Eichenarten  enthält  nur  das  Holz  der  Stein-  oder  Traubeneiche  eine  solche 
Menge  von  Gerbstoff  (4  bis  6,5  Proc),  dafs  es  zur  Extractgewinnung  taug- 
lich ist,  und  zwar  enthält  nur  das  Kernholz  von  sehr  mächtigen  Stämmen 
solche  Gerbstoffmengen,  wohingegen  Splintholz,  Astholz,  Zweige  (sammt 
Rinde),  so  wenig  Gerbstoff  enthalten,  dafs  sich  deren  Verarbeitung  aul 
Extract,  selbst  wenn  man  dieses  Material  umsonst  erhielte,  nicht  lohnt. 
Nun  dürften  sich  nur  wenige  Gegenden  finden,  wo  so  viel  für  die  Ex- 
tracterzeugung  geeignetes  Material  an  Eichenholz  so  billig  erhältlieh  ist, 
dafs  es  für  diesen  Zweck  verwendet  werden  könnte.  Verfasser  ist  über- 
zeugt,   dafs  Eichenrind engerbstoff  ganz   verschieden  ist  von  Eichen- 
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holzgerbstoff,  sowohl  seiner  chemischen  Zusammensetzung  nach,  als  in 
seiner  Wirkung  als  Gerbemittel;  Eichenholzgerbstoff  hat  u.  a.  eine  ganz 
andere,  dem  Kastanienholzgerbstoffe  ähnliche  Farbe,  wie  der  Rinden - 
extract,  und  liefert  auch  dem  entsprechend  dunklere,  ins  Graugrüne 
ziehende  Töne  auf  dem  Leder.  Neben  dieser  Verschiedenheit  des  Gerb- 
stoffes besteht  zwischen  Eichenholz-  und  Eichenrindenextract  noch  der 
wichtige  Unterschied  und  zwar  zu  Gunsten  des  Rindenextractes,  dafs 
letzterer  auch  die  vielen  Säure  bildenden  Stoffe  enthält,  welche  in  der 
Rinde  vorkommen  und  das  Material  für  die  dem  Gerbeprozesse  so  not- 
wendigen Sauerbrühen  liefert.  Mit  Eichenrindenextract  ist  es  möglich, 
Leder  von  derselben  Güte  herzustellen,  welches  man  mit  der  Eichen- 
rinde selbst  erzeugt;  mit  Eichen  h  o  1  z extract  —  als  solchem  allein  — 
ist  dies  ganz  unmöglich. 

Das  Eichenholzextract,  welches  dem  Kastanienholzextracte  an 
Wirkungswerth  vollständig  gleichkommt  und  sich  von  diesem  nur  durch 
einen  ungewöhnlichen  Farbenton  unterscheidet,  wirkt  ebenso  wie  dieses 
beim  Gerbeprozesse  nur  durch  den  Gerbstoff-  und  Farbstoffgehalt  und 
kann  eben  nur  nach  dieser  Richtung  hin,  also  zum  Verstärken  des  Gerb- 
stoffes, mit  Erfolg  nur  bei  gleichzeitiger  Verwendung  von  genügendem 
und  gutem  Rindenmateriale  oder  in  Mischung  mit  Rindenextracten  ver- 
wendet werden,  weil  nur  in  den  Rindenextracten  jene  Stoffe  in  hin- 
reichender Menge  vorhanden  sind,  welche  neben  dem  Gerbstoffe  für  die 
Erzielung  eines  guten  Leders  erforderlich  sind. 

Eine  Unterscheidung  zwischen  Eichenrinden-  und  Eichenholzextract 
ist  sehr  leicht  zu  treffen:  Das  Rindenextract  hat  den  charakteristischen 
Geruch  der  jungen  Eichenrinde,  welcher  sich  bei  Einbringen  des  Ex- 
tractes  in  heifses  Wasser  besonders  stark  wahrnehmen  läfst.  Eichen- 
holz- und  Kastanienholzextract  haben  hingegen  wieder  einen  anderen 
charakteristischen  Geruch;  ersteres  riecht  wie  ein  gedickter  Süfsholz- 
saft  (Lakrizen),  das  andere  hat  den  Geruch  von  Zwetschgenmus  (sogen. 
Povidl);  bei  gemischten  Extracten  wird  dieses  Unterscheidungsmerkmal 
allerdings  hinfällig. 

Die  oft  gebrauchte  Bezeichnung  „Eichenextractu  führt  zu  Täuschungen 
des  Käufers. 

M.  Riegel  (daselbst  S.  102)  untersuchte  das  Verhalten  der  G erbst uf}'- 
brühen  beim  Kochen.  Es  zeigte  sich,  dafs  beim  Kochen  der  verschiedenen 
Brühen  der  Gehalt  an  Gerbstoff  nicht  geändert  wird,  dafs  aber  bei  allen 
Brühen  der  gelbliche  Farbton  mehr  oder  weniger  ins  Röthliche  gezogen 
wird.  Bei  der  Herstellung  der  Extracte  darf  daher  sehr  wohl  heifses 
Wasser  verwendet  werden;  bei  115°  bezieh.  2at  wird  dagegen  Gerb- 
stoff zersetzt. 
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Mischung  von  Wasser-  und  Alkoholdampf  zum  Betriebe  von  Dampf- 
maschinen. 

Von  Zeit  zu  Zeit  werden  die  schon  häufig  gemachten  Versuche,  statt  des 
Wasserdampt'es  Dämpfe  von  anderen  Flüssigkeiten  oder  von  Gemischen  solcher 
mit  Wasser  zu  verwenden,  wiederholt.  So  hat  sich  kürzlich  ein  Amerikaner 
eine  Mischung  von  5  bis  15  Procent  Methylalkohol  (gewöhnlich  Holzgeist  ge- 
nannt") mit  Wasser  als  Ersatz  des  gewöhnlichen  Kesselwassers  patentiren  lassen. 
Eine  Commission  von  Marine-Ingenieuren  der  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas 
hat  einen  sorgfältigen  Versuch  mit  diesem  Gemische  angestellt,  indem  ein 
Dampfboot  24  Stunden  lang  mit  Wasser  allein  und  dann  24  Stunden  mit  jenem 
Gemische  getrieben  wurde.  Im  zweiten  Falle  wurde  in  der  That  eine  Kohlen- 
ersparnifs  von  8,3  Proc.  festgestellt;  zugleich  aber  ergab  sich  ein  Verlust  an 
Methylalkohol,  dessen  Werth  etwa  das  67 fache  des  Werthes  der  ersparten 
Kohlen  ausmachte. 

Bei  einem  anderen  mit  einer  150 pferdigen  Maschine  angestellten  Versuche 
wurde  ferner  festgestellt,  dafs,  wie  von  vorn  herein  zu  erwarten  war,  der 
Alkohol  viel  schneller  verdampfte  als  das  Wasser.  Während  zu  Anfang  des 
Betriebes  das  Gemisch  12  Proc.  Holzgeist  enthielt,  waren  nach  6 stündigem 
Betriebe  im  Kessel  nur  noch  7  Proc,  in  dem  Auswurfwasser  des  Condensators 
dagegen  38  Proc.  Holzgeist  vorhanden.  Aufserdem  entstand  in  der  Nähe  der 
Anlage  ein  ganz  unleidlicher  Geruch  und  der  nicht  zu  vermeidende  Verlast  an 
Alkohol  durch  Undichtigkeiten  war  auch  hier  so  bedeutend,  dafs  die  Kohlen- 
ersparnifs  dagegen  gar  nicht  in  Betracht  kam.  Da  zu  alledem  noch  die  Feuer- 
gefährlichkeit des  brennbaren  Alkoholdampfes  berücksichtigt  werden  mufste, 
so  gofs  man  nach  4tä°igem  Versuch  die  ganze  Mischung  in  den  Flnfs.  (Nach 
Engineering,  1885  Bd.  39  S.  36.) 

Heilemann's  Schiffshaut  und  Schiffspanzerwand. 

Eine  möglichst  steife  und  widerstandsfähige  Schiffshaut  für  Kauffahrtei- 
schiffe will  F.  J.  Heilemann  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  26  949  vom  1.  August 
1883)  durch  die  Verbindung  einer  Innen-  und  einer  Aufsenhaut  a  bezieh,  b 
durch  Zellenplatten  c  erzielen.  Die  , 
Zwischenräume  sollen  mit  einem  Ge-  " 
mische  von  80  Proc.  Erdharz  und  a 
20  Proc.  Holztheer  gefüllt  werden, 
welches  Gemisch  leichter  wie  Wasser 
ist.  Für  Panzerschiffe  soll  diese  Wan- 
dung mehrfach  ausgeführt  werden, 
etwa  wie  die  Abbildung  zeigt.  Als 
Füllung  für  die  entstandenen  Zellen  wird  für  die  äufsere  Wandung  d  Bitumen, 
für  die  mittlere  e  ein  Thierhaar-Polster  und  für  die  innere  /Hadern,  Werg 
u.  s.  w.  genommen.  Um  die  Brennbarkeit  der  Füllungen  aufzuheben,  werden 
dieselben  gedeckt  mit  einer  Mischung  aus  60  Th.  Schlemmkreide,  35  Th.  Natron- 
wasserglas von  360  B.  und  5  Th.  Glycerin.  Die  gewählte  Verstrebung  soll  Er- 
schütterungen und  Stöfse  von  Geschossen  auf  eine  möglichst  grofse  Fläche  ver- 
theilen.  Bei  der  Herstellung  solcher  Schiffswände  soll  vom  Kiel  aus  derart 
begonnen  werden,  dafs  die  stumpf  angesetzten  Platten  nicht  die  Ansätze  der 
Zellenplatten  decken. 

Die  Platinproduction  Rufslands. 

Nach  einer  Angabe  in  der  Russkie  Wedomosti  bezieh,  der  Berg-  und  Hütten- 
männischen Zeitung,  1885  S.  68  wurde  das  erste  Platin  im  Ural  im  J.  1822  durch 
Zufall  beim  Goldwaschen  in  Werch-Issetsk  gefunden.  Nach  A.  Koppen  {Russische 
Revue,  1880  S.  460)  wurde  das  Platin  zuerst  im  J.  1819  im  Bezirke  der  Hütte 
von  Newjansk  entdeckt;  doch  begann  die  Ausbeute  desselben  eigentlich  erst 
1825,  als  im  Bezirke  der  Hütte  Nishne-Tagilsk  eine  reiche  Platinseife  gefunden 
wurde.  Seitdem  stieg  die  Menge  des  jährlich  gewonnenen  Platins  rasch.  Beim 
Tode  Alexanders  I. ,  welcher  überhaupt  den  ersten  Anstofs  zur  gröfseren  Ent- 
wickelung  der  Gewinnung  von  Edelmetallen  in  Rufsland  gegeben,  im  J.  1825 


1876 

.  .   96 

1877 

.  .  105 

1878 

.  .  126 

1879 

.  .  138 

1880 

.  .  179 

1881 

.  .  182 
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betrug  die  Ausbeute  schon  10  Pud  (1  Pud  gleich  16k,38),  im  J.  1830  106  Pud  und 
im  J.  1845  erreichte  sie  ihren  Höhepunkt  mit  2133/4  Pud.  Diese  aui'serordent- 
liche  Höhe  der  Production  zu  Anfang  der  40er  Jahre  war  durch  die  damalige 
Einführung  der  Platinmünzen  bedingt  und  fiel  sogleich,  als  das  Prägen  solcher 
Münzen  eingestellt  wurde. 

Wie  vor  60  Jahren,  so  concentrirt  sich  auch  heute  noch  die  Platinpro- 
duction  auf  den  Goroblagodatski'schen  Bezirk  und  die  Nishne-Tagilsk'schen 
Fabriken.  Zwar  wurden  im  J.  1825  im  südlichen  Ural,  im  Slatausischen  Be- 
zirke ebenfalls  Platinkörner  gefunden,  zur  Zeit  ist  dort  aber  die  Gewinnung 
ganz  eingestellt. 

Die  Platinausbeute  nach  dem  J.  1860  ist  aus  folgender  Tabelle  zu  ersehen : 

1860     .     .     .       61,5  Pud.  1875     ..     .       94  Pud. 

1862     .     .     .     142,5 

1867     ...     109 

1870  ...    118 

1871  ...     125 

1872  ...       93 

1873  ...       96 

1874  .     .     .     122 

Von  den  im  J.  1881  gewonnenen  182  Pud  Platin  kommen  auf  Nishne- 
Tagilsk  75,  Kresto-Wosdwishensk  27,  Werchotursk  46  und  mit  Gold  gemischt 
32,  und  auf  den  Bogoslaw'schen  Bezirk  im  nördlichen  Ural  23  Pud. 

Chaudet  und  Naudin's  Einrichtung  zum  Anfeuchten  der  Luft  in  Spinn- 

und  Wehsälen. 

Wenn  der  Feuchtigkeitsgehalt  der  Luft  in  den  Fabriksälen  von  Spinne- 
reien und  Webereien  ungenügend  ist,  so  tritt  nicht  nur  eine  Verminderung 
der  Production  (bis  zu  15  Proc.)  ein,  sondern  es  wird  auch,  da  die  Fasern 
sich  dann  schlecht  verziehen,  mit  Electricität  sich  beladen  und  dadurch  häufiger 
brechen,  da  die  Schlichte  der  Webketten  sich  abreibt  u.  dgl.  m. ,  die  Waare 
geringwerthiger.  Um  nun  die  Feuchtigkeit  möglichst  gleichmäfsig  zu  erhalten 
und  leicht  regeln  zu  können,  mischen  Chaudet  und  Naudin  nach  dem  Bulletin 
de  Rouen,  1884  *  S.  506  atmosphärische  Luft  mit  Wasserdampf  und  blasen  dieses 
Gemisch  in  die  Arbeitssäle  ein.  In  einer  besonderen  verschlossenen  Kammer 
wird  durch  ein  in  der  Wandöffnung  angebrachtes  Schraubengebläse  die  Aufsen- 
luft  angesaugt  und  vermischt  sich  mit  dem  in  die  Kammer  von  einem  Dampf- 
kessel herbeigeführten  Dampfe,  worauf  das  Gemisch  in  durchlöcherten  Zink- 
blechrohren von  ungefähr  lOOmm  Durchmesser  in  die  Fabriksäle  getrieben  wird. 
Diese  Rohre  sind  in  mehreren  Leitungen  gleichmäfsig  über  die  ganze  Boden- 
fläche  der  Säle  vertheilt  in  denselben  aufgehängt. 

Solche  Einrichtungen  sind  bereits  erfolgreich  in  einigen  Rouener  Webe- 
reien getroffen  und  sollen  dieselben  auch  in  gesundheitlicher  Hinsicht  Vorzüge 
gewähren,  wie  die  stete  Versorgung  reiner  feuchter,  das  Athmen  in  den  warmen 
Sälen  erleichternder  und  den  Durst  vermindernder  Luft,  welche  vor  Einführung 
in  die  Säle  durch  Aufstellung  einer  mit  Phenol  o.  dgl.  gefüllten  Schale  in 
der  Mischkammer  desinficirt  werden  kann,  so  dafs  die  Einrichtung  auch  für 
Krankensäle  anwendbar  scheint. 

Herstellung  von  Parkettafeln  aus  Naturholz  und  Holzpulver. 

Nach  M.  Hurtig  in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  29  329  vom  24.  April  1884) 
werden  möglichst  trockene  wasser-  und  temperaturfeste  Parkettafeln  o.  dgl. 
durch  Pressung  in  erhitzten  Formen  in  der  Weise  hergestellt,  dafs  man  ein 
aus  Sägemehl  und  Wasserglas  bereitetes,  durch  Seife  und  Kalk  wasserdicht 
gemachtes  Prefspulver  bereitet  und  dasselbe  nach  dem  ersten  Formen  mittels 
eines  wasserdichten  Bindemittels  mit  einer  Lage  von  schlichtem  oder  beliebig 
verziertem  Naturholz  überkleidet,  welches  vorher  geschmeidig  und  auf  dem 
oben  für  das  Prefspulver  angegebenen  Wege  gleichfalls  widerstandsfähig  gegen 
Nässe  gemacht  worden  ist  und  endlich  durch  eine  letzte  Pressung  mit  dem 
zuerst  erhaltenen  Formenabdrucke  verbunden  wird. 
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Das  Sägemehl  wird  mit  einer  concentrirten  wässerigen  Lösung  einer  Fett- 
seife Übergossen  und  tüchtig  durchgeschüttelt.  Die  dann  getrockneten  Späne 
werden  nun  mit  Kalkmilch  getränkt,  wieder  getrocknet  und  mit  an  der  Luft 
zerfallenem  Kalk  und  Wasserglas  vermischt.  Die  so  behandelte  Masse  soll 
nun  Kasse  und  Temperatureinflüssen  widerstehen  und  sich  in  heifsen  Formen 
sehr  leicht  pressen  lassen.  Hurtig  gibt  folgende  Gewichtszahlen  für  die  Zu- 
sammensetzung des  Pulvers  an :  50  Th.  feine  Sägespäne,  1,5  Th.  gewöhnliche 
Fettseife  mit  genügendem  Wasser,  2  Th.  gelöschten  Kalk,  2  Th.  zerfallenen. 
Kalk,  5  Th.  Wasserglas  von  33°  B.  Zur  Verbindung  der  aus  solchem  Pulver 
geprefsten  Gegenstände  mit  einer  Furnüre  werden  2  Th.  Leim  mit  1  Th.  Lein- 
ölfirnifs  geschmolzen  und  mit  1  Th.  Kolophonium  in  Weingeist,  sowie  0,5  Th. 
Terpentin  vermischt.  Das  Holzblatt  wird  vor  dem  Ankleben  in  2  Th.  con- 
centrirter  Schwefelsäure  und  1  Th.  Wasser  getränkt  und  dann  in  Wasser  ab- 
gespült, um  dasselbe  möglicht  geschmeidig  zu  machen. 

Anderseits  elektromagnetischer  Ausschalter. 

Der  von  der  Electric  Power  Storage  Company  gelieferte  elektromagnetische 
Ausschalter  Andersen' s  soll  nach  dem  Engineer,  1884  Bd.  58  *  S.  139  nach  jeder 
Leitungsunterbrechung,  welche  derselbe  bei  zu  grofser  Stromstärke  bewirkt, 
von  selbst  die  Leitung  wieder  herstellen,  ohne  dafs  —  wie  z.  B.  bei  ab- 
schmelzenden Leitern  —  irgend  ein  Theil  erneuert  zu  werden  brauchte.  Die 
Einrichtung  besteht  im  Wesentlichen  aus  einem  aufrecht  stehenden  Elektro- 
magneten, dessen  Ankerhebel  in  den  Stromkreis  eingeschaltet  ist.  Wird  der 
Strom  zu  kräftig,  so  zieht  der  Elektromagnet  seinen  Anker,  der  bis  dahin  von 
der  stellbaren  Abreifsfeder  abgerissen  und  an  eine  stellbare  Contactschraube 
angedrückt  gehalten  wurde,  an  und  unterbricht  zwischen  dem  Ankerhebel  und 
der  Contactschraube  den  Stromweg,  den  jedoch  nach  dem  Sinken  der  Strom- 
stärke auf  einen  zulässigen  Betrag  die  Abreifsfeder  wieder  schliefst.  —  Es  sei 
daran  erinnert,  dafs  die  diesem  Ausschalter  zu  Grunde  liegende  Anordnung 
bereits  im  J.  1846  von  James  D.  Reid  in  Philadelphia  für  einen  Blitzableiter  für 
elektrische  Telegraphen  in  Vorschlag  gebracht  worden  ist. 

Mittel  gegen  Schimmelbildnngen. 

Zur  Verhütung  von  Schimmel-  und  Kahmbildungen  auf  gährungsfähigen 
oder  vergohrenen  Flüssigkeiten  behandelt  J.  P.  A.  Vollmar  in  Kempten  (D.  R.  P. 
Kl.  6  Nr.  30  451  vom  11.  Mai  1884)  geschabtes  Wachs  oder  Korkmehl  mit  Schwef- 
ligsäure in  Gasform  und  rührt  dasselbe  oder  saure  schwefligsaure  Salze  oder 
Salicylsäure,  trocken  oder  in  Spiritus  gelöst,  in  erweichtes  Wachs  ein,  prefst 
aus  dem  gemischten  Wachse  Platten,  zerschneidet  sie  zu  Würfeln  und  gibt  den 
letzteren  durch  Rollen  eine  mehr  oder  weniger  kuglige  Form.  Diese  anti- 
septischen Pillen  schieben  sich  nicht  unter  einander  und  bleiben  nicht  an  den 
Fafswänden  hängen,  wenn  sie  auf  die  Oberfläche  der  zu  conservirenden  Flüssig- 
keit gestreut  werden,  um  eine  schützende  Decke  zu  bilden,  welcher  Uebelstand 
dem  bekannten  ähnlichen  iVe/3/er'schen  Präparate  anhaftete. 

Concentrationsgefäfse  für  Sänren. 

Zur  Herstellung  von  Coneentrationsgefäfsen  für  starke  Säuren  empfiehlt 
IL  Egells  in  Berlin  (Oesterreichisch-Ungarisches  Patent  Kl.  12  vom  19.  Juni  18841 
das  Antimon  haltige  Hartblei  und  überzieht  die  Gefäfse  da,  wo  sie  mit  starken 
Säuren  in  Berührung  kommen,  am  besten  mittels  des  Löthrohres,  mit  Weich- 
blei, so  dafs  durch  einen  solchen  Ueberzug  die  Undichtigkeiten,  welche  sich 
bei  der  ausschliefslichen  Verwendung  von  Hartblei  nicht  vermeiden  lassen,  voll- 
kommen gedeckt  werden. 

Werden  so  dargestellte  Concentrationsgefäfse  durch  Dampf  unmittelbar 
von  aufsen  erhitzt,  so  ist  es  wegen  der  Angriffsfähigkeit  des  Dampfes  auf  das 
Hartblei  sowohl,  als  das  Weichblei  von  Bedeutung,  die  Aufsenseite  der  Hart- 
bleigefäfse  zu  verzinnen,  so  dafs  also  in  diesem  Falle  durch  einen  doppelten 
Ueberzug  des  Grundmaterials,  des  Hartbleies  und  zwar  einerseits  mit  Zinn  und 
andererseits  mit  einer  Weichbleiverlöthung   die  Bürgschaften  gegen  jedweden 
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Angriff  der  zur  Concentration   gebrachten  Säuren   bezieh,  der  Heizmaterialien 
gegeben  werden. 

Verfahren  zur  Reinigung  von  saturirtem  Dünnsaft. 

E.  Bohlig  in  Eisenach  (D.  R.  P.  Kl.  89  Nr.  30750  vom  17.  August  1884) 
empfiehlt,  den  saturirten  Rübensaft  —  statt  über  Knochenkohle  —  durch 
Cylinder  zu  leiten,  welche  mit  einem  geglühten  Gemische  von  Magnesia  und 
Sägespänen  gefüllt  sind. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Asparaginsäure. 

Da  lk  Asparaginsäure  450  M.,  lk  Asparagin  aber  nur  60  M.  kostet,  so  ver- 
dient folgendes  Verfahren  von  H.  Schiß'  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Ge- 
sellschaft^ 1884  S.  2929)  zur  Herstellung  von  Asparaginsäure  Beachtung. 

Zunächst  wird  eine  Salzsäure  durch  Verdünnen  hergestellt,  welche  in  11 
1198,25  Chlorwasserstoff  enthält  und  eine  derselben  entsprechende  Ammoniak- 
tlüssigkeit  mit  558,54  Ammoniak  in  ll,  so  dafs  sich  gleiche  Mafstheile  derselben 
genau  sättigen.  Je  1008  gepulvertes  Asparagin  werden  in  einem  Kolben  mit  408cc 
dieser  Salzsäure  übergössen,  am  Rückllufskühler  allmählich  zum  Kochen  erhitzt 
und  2  bis  3  Stunden  im  Kochen  erhalten.  Bei  den  ersten  Versuchen  ergab 
vorgelegte  Lackmuslösung,  dafs  keine  Salzsäure  entwich.  In  der  That  wird 
sogleich  die  Hälfte  der  Salzsäure  zur  Bildung  von  salzsaurem  Asparagin  ver- 
braucht und  hierdurch  die  Lösung  des  Asparagins  wesentlich  beschleunigt.  Das 
zweite  Molekül  Salzsäure  gelangt  aber  ebenfalls  rasch  zur  Wirkung,  so  dafs 
von  der  sehr  verdünnt  gewordenen  Salzsäure  nichts  entweichen  kann.  In  die 
abgekühlte  Flüssigkeit  läfst  man  unter  Umschütteln  204cc  obiger  Ammoniak- 
llüssigkeit  einfließen.  Im  Verlaufe  mehrerer  Stunden  scheidet  sich  dann  die 
Asparaginsäure  in  farblosen  Kryställchen  ab.  Man  sammelt  mittels  der  Pumpe, 
saugt  die  Mutterlauge  möglichst  ab,  wäscht  mit  einer  geringen  Menge  kalten 
Wassers  nach  und  krystallisirt  ein  Mal  aus  der  geringsten  Menge  kochenden 
Wassers  um.  Aus  100  Th.  krystallisirten  Asparagins  erhält  man  in  dieser 
Weise  80  bis  82  Th.  Asparaginsäure,  also  mindestens  90  Procent  der  theoretischen 
Menge.  In  einem  Tage  können  so  mehrere  Kilogramm  Asparaginsäure  bereitet 
werden.     Als  Nebenproduct  erhält  man  reinen  Salmiak. 

Befestigung  von  Eisenoxyd  auf  Baumwolle  in  alkalischem  Bade. 

Die  H.  Köchlinsche  Vorschrift  zur  Befestigung  von  Eisenoxyd  auf  der 
Pflanzenfaser  besteht  bekanntlich  im  Tränken  mit  folgendem  Bade:  2  Th.  Eisen- 
nitrat,  2  Th.  Natronlauge  von  38°  und  1  Th.  Glycerin.  Nach  einiger  Zeit  findet 
sich  alles  Oxyd  auf  der  Faser  niedergeschlagen,  so  dafs  gewaschen  werden  kann. 

S.  Balanche  erinnert  im  Bulletin  de  Rouen,  1884  S.  755  daran,  dafs  ein  ähn- 
liches Bad,  welches  an  Stelle  von  Natron  einfach  Ammoniak  enthielt,  schon 
seit  1869  in  einer  Druckerei  des  Elsasses  verwendet  wurde  und  dazu  diente, 
verschiedene  Chamoistöne  auf  Futtertuch  u.  dgl.  hervorzubringen.  Zu  diesem 
Behufe  fouiardirt  man  in  folgender  Lösung:  20  Th.  Eisennitrat  von  40°,  60  Th. 
Glycerin,  20  Th.  Ammoniak,  entsprechend  mit  Wasser  verdünnt.  Hierauf  lüftet 
man  behufs  Vertlüchtigung  des  Ammoniaks ;  das  Eisenoxyd  bleibt  unlöslich 
auf  dem  Gewebe  zurück. 

Das  concentrirte  Chamoisbad,  dadurch  hergestellt,  dafs  man  erst  Eisen- 
salz und  Glycerin  mischt  und  dann  das  Ammoniak  zugibt,  wird  in  gut  ver- 
schlossenen Flaschen  aufbewahrt  und  erst  im  Augenblicke  der  Verwendung 
je  nach  der  zu  erreichenden  Färbung  mit  mehr  oder  weniger  Wasser  verdünnt. 
Die  Glycerin  haltige  ammoniakalische  Eisenlösung  vermag  Baumwolle  nicht  in 
Art  des  Kupferoxydammoniaks  aufzulösen. 
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Mit  Abbildungen. 

Die  Construction  der  Daumenrolle  und  Keltennufs  für  kaliirr irte  Ketten 
behandelt  Sigtn.  Gottlob  in  den  Technischen  Blättern,  1883  S.  235  und 
liefert  daselbst  einen  neuen  Beitrag  zur  Bestimmung  des  Kettenrollen  - 
halbmessers.  Gottlob,  geht  in  seinen  Untersuchungen  davon  aus,  den 
Halbmesser  des  umschriebenen  Kreises  desjenigen  n-Eckes  zu  bestimmen, 
welches  entsteht,  wenn  man  die  Mittellinien  der  flach  gelagerten  Ketten- 
glieder bis  zum  gegenseitigen  Schnitte  verlängert.  Die  Entwicklung 
ist  einfach  und  besonders  beachtenswerth  das  gleichzeitig  mitgetheilte 
rein  zeichnerische  Verfahren,  welches  aber,  wie  der  Verfasser  selbst 
angibt,  nur  für  Daumenrollen  mit  geringer  Daumenzabl,  am  besten  für 
Rollen  mit  4  Daumen,  anwendbar  ist. 

Bezeichnet  /  die  innere  Baulänge  der  Kettenglieder,  d  die  Ketten - 
eisenstärke  und  n  die  Daumenzahl  der  Rolle,  so  ist  in  der  Fig.  1  a  b  = 
l-\-  §  und  ac  =  l  —  d\  ferner  ^xoy  =  ^cad=  ijn  180. 

Man  hat  daher  an  ab  =  l-{-§  nur  den  Z-  dac  =  ljn  180,  d.  i.  bei 
«hier  4 daumigen  Kettennufs  den  Winkel  von 
45°  anzutragen  und  den  freien  Schenkel  dieses 
Winkels  ac  —  l — §  zu  machen,  um  dann 
im  Schnittpunkte  der  auf  ab  und  ac  in  den 
Mitten  dieser  Strecken  errichteten  Lothe  den 
Mittelpunkt  der  Kettennufs  zu  erhalten.  Die 
Formen  der  Kettenlager  in  der  Nufs,  welche 
in  der  rechten  Hälfte  der  Figur  für  diejenigen 
Kettenglieder  dargestellt  sind,  die  sich  senk- 
recht zur  Rollenachse  einlegen,  während  die  linke  Hälfte  die  Lager  für 
die  sich  flach  auflegenden  Glieder  zeigt,  ergeben  sich  "dann  sofort  durch 
die  Verzeichnung  der  Kettenglieder  um  die  Mittelpunkte  c,  a  und  b  u.  s.  w. 

Auf  dem  Rechnungswege  findet  Gottlob  für  den  fraglichen  Halb- 
messer o  e  den  Werth :  l  —  d 

i  +  ö-j- 


R  = 


cos  (180  :  n) 


2  sin  (180  :  n). 

Der  Werth  ist  für  die  Rechnung  etwas  unbequemer  als  die  Formel 
R  =  i/2  (/  cotg  %  90  —  Stg  */»  90)  von  C.  Juch,  deren  Ableitung  in  der  Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  1884  *  S.  33  mitgetheilt  ist  und 
welche  den  Werth  des  demselben  n-Eck  eingeschriebenen  Kreisradius 
bestimmt.  Aufserdem  eignet  sich  die  Gottlofrsche  Formel  nicht  so  gut 
zur  weiteren  Ableitung  des  eigentlichen  Theilkreisradius,  welcher  den 
Lastarm  der  Daumenrolle,  d.  h.  den  Abstand  der  Mittelpunkte  aller 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  12.  1885  1.  34 
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Kreisschnitte  der  einzelnen  Kettenglieder  in  der  Rollenmittelebene  von 
der  Achse  bestimmt,  dessen  Kenntnifs  für  die  Triebwerksconstructio» 
von  Wichtigkeit  ist.     Auch  diesen  Werth  hat  Juch  abgeleitet. 

Die  von  Juch  berechneten  Werthe   sind   übrigens  schon  früher  voro 
Friedrich  Bock  in  München  bestimmt  und  im  Civilingenieur ,  1881  *  S.  6S 
in   der  Abhandlung  „Bestimmung  des  Wirkungsgrades  der  Differential - 
räderwerke"  veröffentlicht.     Bock  hat  die  Formel  angegeben: 
1  +  cos  (180  :  n)  1  —  cos  (180  :  n) 

—  2  sin  (180  :n)  ~~  d  2  st'n  (180  :  n) 
Da  aber  nach  allgemeinen  goniometrischen  Beziehungen  1  -f-  cos  (180  :  n) 
=  sin  (180  :  n)  :  lg  (90  :  »)  und  1  —  cos  (180  :  >i)  =  ty  (90  :  n)  sm  (180  :  »), 
so  entwickelt  sich  die  obige  JwcA'sche  Formel  für  B  durch  Einsetzen 
jener  Werthe  unmittelbar  aus  der  2?ocAf  sehen.  Es  gebührt  also  Bock 
die  Priorität,  wenn  auch  Juch  an  sich  selbstständig  vorgegangen  ist  und 
die  Schlufsformeln  in  annehmbarer  Form  aufgestellt  hat. 

Einen  dritten  Weg  hat  Prof.  Adolf  Ernst  in  seinem  hervorragenden 
Werke:  Die  Hebezeuge  (Berlin  1883,  Julius  Springer)  S.  106  eingeschlagen, 
indem  derselbe  aus  innerer  Bauläuge  und  Ketteneisenstärke  des  Ketten- 
gliedes zunächst  die  Theilungssehne  und  aus  dieser  dann  den  Halbmesser 
der  Kettennufs  berechnet.  Bei  der  Wichtigkeit,  welche  derartige  Con- 
struetionen  für  die  Anordnung  der  Hebezeuge  in  neuerer  Zeit  erlangt 
haben,  möge  der  Vollständigkeit  halber  auch  die  einfache  Entwickelung 
dieser  ganz  allgemeinen  Formeln  hier  eine  Stelle  finden. 

Betrachtet  man  das  Dreieck  ABC  (Fig.  2),  in  welchem  AC=s  die 
Theilungssehne  der  Kettennufs  ist,  so  folgt  unmittelbar,  dafs  die  Winkel 
Fig.  2.  BCA  und  BAC  bezieh,  gleich  \a  und  \ß 

als  Peripheriewinkel  zu  den  Bögen  AB  und 
BC  sind.  Es  ist  daher  Winkel  B  gleich 
180  —  i/2(«  -J-  ß\  oder,  da  a  +  /?.=  */«  360> 
(wobei  n  die  Zähnezahl  der  Kettennufs  be- 
deutet), B  =  1800  _  \\n  1800.  Mit  Hilfe 
dieses  Winkels  ergibt  sich  aber  aus  dem 
Dreiecke  ABC  sofort: 
s  =  VäB*  ■+-  BC*  +  2  AB. BC  cos  i/nl80°. 
Bezeichnet  man  nun  wie  oben  mit  l  die 
innere  Baulänge,  mit  ö  die  Ketteneisenstärke 
der  Kette,  so  ist  AB  =  l—  J,  BC  =  l+Ö  und  die  Formel  für  s  geht 
über  in  s  =  V2[(Z 2 -f  Ö2) -f-(/2  — £2) cos i/„  1800],  woraus  dann  unmittel- 
bar  für    den    entsprechenden  Halbmesser    der   Kettennufs    folgt :    B  = 

2  sin  %  180  ^2  ^2  +  d2)  +  (/2  —  <?2)  cos  */n  180«].  Steht  das  Verhältnifs 
zwischen  l  und  d  fest,  so  läfst  sich  diese  ganz  allgemeine  Formel  durch 
Einsetzen  desselben  beträchtlich  vereinfachen.  Wäre  z.B.  J  =  2,5J,  so» 
erhält  man  durch  Einsetzen  dieses  Werthes: 
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R  =  2  sin%  1800  YU,5  +  10,5  cos  i  n  180«, 
wonach  sich  der  Halbmesser  der  Kettennufs  für  jede  Daumenzahl  n  sehr 
leicht  berechnen  läfst. 

Mit  diesen  drei  verschiedenen  Lösungswegen  dürfte  die  Frage,  für 
welche  bis  vor  Kurzem  in  der  Litteratur  nur  Annäherungswerthe  mit- 
getheilt  waren,  nunmehr  nach  der  genannten  Zeitschrift,  1884  S.  601 
erschöpfend  erledigt  sein. 
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Patentklasse  46.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  35. 

Die  Firma  Bufs,  Sombart  und  Comp,  in  Magdeburg,  welche  den 
Bisschop  sehen  Gasmotor  (vgl.  1878  230  *  290  und  S.  398  d.  Bd.)  baut, 
hat  an  demselben  einige  wesentliche  Verbesserungen  vorgenommen, 
welche  im  Folgenden  kurz  mitgetheilt  werden  sollen. 

Ein  besonderes  Kennzeichen  jenes  Motors,  welcher  immer  nur  für 
kleine  Kraftleistungen  bis  zu  le  gebaut  und  verwendet  wird,  lag  in 
dem  Fortfalle  der  Wasserkühlung,  an  deren  Stelle  Bisschop  bekanntlich 
die  Ausstrahlung  der  Cylinderwärme  durch  angegossene  Rippen  eintreten 
liefs.  Diesen  immerhin  den  Gufs  des  Cylinderkörpers  erschwerenden 
Kippen  wollte  die  obengenannte  Firma  (*D.  R.  P.  Nr.  7896  vom  23.  März 
1879)  in  folgender  Weise  ersetzen:  Der  Cylinder  wird  mit  einem  Blech- 
mantel so  umgeben,  dafs  zwischen  den  Endkanten  des  Mantels  und  den 
Cylinderflanschen  für  einen  guten  Durchtritt  von  Luft  genügende  Oeff- 
nungen  bleiben.  Die  warme  Luft  steigt  nun  in  dem  Ringraume  zwischen 
Mantel  und  Cylinder  nach  oben,  wobei  stetig  kalte  Luft  unten  eintritt. 

Wirksamer  ist  diese  Einrichtung,  wenn  der  untere  Rand  des  Blech- 
mantels abgedichtet,  von  hier  aus  aber  ein  Knie  nach  einem  das  Aus- 
blaserohr umgebenden  Rohre  abgezweigt  wird,  welches  ins  Freie  oder 
in  einen  Schornstein  führt.  Die  durch  das  Ausblaserohr  ausgestofsenen 
Verbrennungsrückstände  saugen  dann  durch  den  Zwischenraum  am  oberen 
Ende  des  Blechmantels  kalte  Luft  au,  welche  am  Cylinder  entlang  in 
das  Mantelrohr  streicht;  der  Schornstein  bringt  dabei  gewissen  Zug 
hervor.  —  Eine  praktische  Verwerthung  haben  beide  Ausführungen  nicht 
erreicht. 

Behufs  Zündung  des  in  den  Cylinder  gesaugten  Gemenges  aus  Leucht- 
gas und  Luft  sind  eigenartige  Vorrichtungen  getroffen  worden.  Die  Zünd- 
tlamme  wird  bekanntlich  in  das  Gemenge  mittels  des  aufsteigenden 
Kolbens  beim  Saughube  hineingezogen  durch  eine  seitlich  im  Cylinder 
eingelassene  Oeffnung,  welche  nach  erfolgter  Entzündung  des  Gemenges 
durch  ein  Rückschlagventil  geschlossen  wird.  Ist  nun  die  Züudflamme 
ein  gewöhnlicher  Gasbrenner,  so  kann  natursemäfs  die  Entzündung  des 
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Gemisches  nur  dann  erfolgen,  wenn  dieses  an  der  Züudstelle  sehr  leicht 
entzündbar,  also  reich  an  Gas  und  stark  erwärmt  ist.  Nun  ist  aber 
dieser  Umstand  ebenso  wenig  sicher  zu  erfüllen,  wie  zu  erreichen  ist, 
dafs  die  Entzündung  auch  genau  in  demselben  Augenblicke,  wo  die 
Zündöffhung  frei  wird,  sich  verbreitet.  Deshalb  ist  nun  zunächst  in  dem 
erwähnten  Patente  statt  des  gewöhnlichen  Brenners  ein  Zfwnsen" scher 
Brenner  vorgeschlagen  von  solcher  Einrichtung,  dafs  das  Gaszuleitungs- 
röhrchen  zum  Brenner  aus  einem  Mantelrohre  Luft  mitreifst  und  vor 
dem  düsenförmigen  Brenner  eine  innige  Mischung  von  Gas  und  Luft  er- 
zeugt wird,  welche  eine  starke  Stichflamme  von  grofser  Hitze  und  ge- 
ringer Rufsablagerung  bildet.  Diese  ist  im  Stande,  auch  schwer  ent- 
zündliche Gasgemenge  leicht  zu  entflammen.  Eine  kleine  Hilfsflamme 
ist  unterhalb  dieses  Brenners  vorgesehen,  um  die  neue  Entzündung  des- 
selben zu  bewirken,  wenn  die  Flamme  durch  den  Rückschlag  der  Ex- 
plosion ausgelöscht  ist. 

Aber  auch  der  Bunsenbrenner  war  für  diesen  Zweck  nicht  geeignet 
genug,  da  seine  Beständigkeit  völlig  von  der  Luftzufuhr  abhängt.  Es 
ist  deshalb  eine  andere  Construction  (*  D.  R.  P.  Nr.  8245  vom  4.  Mai 
1879,  1.  Zusatz  zu  Nr.  7896)  vorgeschlagen,  welche  denn  auch  that- 
sächlich  praktisch  sich  erwiesen  hat  und  deshalb  bis  jetzt  immer  an- 
gewendet wird. 

Dieser  in  P'ig.  8  Taf.  35  dargestellte  Brenner  wirkt  wie  ein  Strahl- 
apparat. Das  Brenngas  strömt  durch  die  Zuleitung  A  durch  die  mittels 
einer  Schraube  einstellbare  Düse  B  und  saugt  bei  seinem  weiteren  Durch- 
tritte durch  eine  zweite  Düse  D  durch  die  Oeffnungen  e  Luft  ein.  Da  das 
Gas  bei  seinem  Austritte  aus  der  Düse  B  eine  grofse  Geschwindigkeit 
annimmt,  so  saugt  es  die  Aufsenluft  sehr  kräftig  an.  Durch  die  kurze 
Biegung,  welche  die  Luft  beim  Eintritte  in  die  Düse  D  durchstreichen 
mufs,  wird  dieselbe  nach  der  Mittellinie  hin  gedrängt,  so  dafs  die  Luft 
«ich  innig  mit  dem  Gase  mischt.  Die  Schraubeneinstellung  der  Düse  B 
ist  nur  bei  stark  veränderlichem  Gasdrucke  nothwendig.  / 

Die  meisten  Aenderungen  haben  Einlafs-  und  Auslafsventile  in  dem 
Cylinder  erfahren.  Der  Eintritt  des  Gemenges  wie  der  Austritt  der  ver- 
brannten Gase  erfolgt  immer  durch  Oeffnungen  im  Boden  des  aufrechten 
Oylinders.  Die  entsprechenden  Schieber  und  Ventile  sind  in  den  älteren 
Anordnungen  unmittelbar  im  Cylinderboden  angebracht,  später  aber  in 
besonderen  Gehäusen  seitlich  vom  Cylinder  eingebaut. 

Bei  der  ältesten  Auordnung  (::  D.  R.  P.  Nr.  7896)  ist  im  Cylinder- 
boden ein  Raum  angebracht,  in  welchen  das  Gaszuleitungsrohr  mündet; 
rings  um  letzteres  führen  von  aufsen  in  jenen  Raum  Wege,  welche  Luft 
zuführen  sollen.  Das  diese  Wege  sammt  dem  Gasrohre  abschliefsende 
«elbstthätige  Ventil  wird  beim  Aufhube  des  Kolbens  von  seinem  Sitze 
abgehoben,  so  dafs  Gas  und  Luft  vom  Kolben  in  den  Cylinder  eingesaugt 
werden  können:  eine  gute  Mischung  dieser  Ladung  wird  im  Ventilraume 
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bewirkt.  Wird  die  Ladung  in  der  bekannten  Weise  entzündet,  so  er- 
folgt durcb  den  Rückschlag  der  Schlufs  des  Ventiles.  Neben  der  Mündung 
des  Misch-  bezieh.  Ventilraumes  im  Cylinderboden  ist  die  Auspufföffnung 
angeordnet,  welche  durch  einen  von  aufsen  gesteuerten  Schieber  ent- 
sprechend verdeckt  oder  frei  gegeben  wird. 

In  der  Patentschrift  Nr.  8245  ist  der  in  Fig.  5  Taf.  35  dargestellte 
Schieber  für  Einlafs  und  Auslafs  näher  beschrieben,  welche  letztere  Wege 
ebenfalls  im  Cylinderboden  liegen.  In  der  rechteckigen  Platte  ist  ein  läng- 
licher, von  einem  Stege  l  unterbrochener  Schlitz  »j,  welcher  beim  Saug- 
hube des  Kolbens  über  den  Einlafskanälen  //  für  Gas  und  i  für  Luft, 
(vgl.  Fig.  6  und  7)  steht,  Mährend  der  Auslafskanal  k  von  der  vollen 
Schieberfläche  gedeckt  wird.  Beim  Kolbenniedergange  werden  die  Wege  h 
und  i  verdeckt,  k  aber  für  den  Austritt  der  verbrannten  Gase^  geöffnet. 
Diese  Bewegung  des  Schiebers  erfolgt  nach  Fig.  6  mittels  des  Armes  S 
und  der  Spindel  Q  von  einem  Excenter  aus,  in  Folge  dessen  der  Arm  5, 
welcher  sich  in  die  Aussparung  u  einlegt,  hin  und  her  geschoben  wird 
und  vermöge  Anschlagmuffen  eine  ruckweise  Schieberbeweguug  hervor- 
ruft. Der  Gasdruck  soll  den  Schieber  entsprechend  abdichten.  Es  ist 
noch  zu  bemerken,  dafs  der  Steg  /  durch  seine  Form  den  Gasstrom  nach 
rechts  und  links  in  die  durch  m  einlangenden  Luftströme  leiten  soll. 
In  den  Wegen  h  und  i  sind  Gummiklappen  N  und  0  angebracht,  welche 
den  Rücktritt  der  eingesaugten  Gase  verhindern,  da  sie  vom  Rückschlage 
bei  der  Verpuffung  geschlossen  werden. 

Diese  Anordnung  von  Schiebern  auf  der  Innenseite  des  Cylinder- 
bodens  ist  nicht  frei  von  Uebelständen.  Der  Kolben  der  Maschine  kann 
in  diesem  Falle  nicht  bis  dicht  auf  den  Cylinderboden  niedergehen,  also 
nicht  sämmtliche  verbrannten  Gase  aus  dem  Cylinder  entfernen.  Es  bleibt 
vielmehr  ein  todter,  mit  indifferentem  Gase  erfüllter  Raum.  Erfolgt  nun  der 
Saughub  des  Kolbens,  so  wird  dicht  hinter  dem  Kolben  eine  Schicht  dieser 
todten  Gase  und  dann  erst  das  neu  eingesaugte  brennbare  Gemisch  aus 
Gas  und  Luft  folgen.  Wird  nun  die  Zündöffnung  frei  gelegt,  so  kann  die 
Flamme  nicht  eher  eine  Explosion  herbeiführen,  bis  die  Schicht  todter 
Gase  so  weit  fortgeschritten  ist,  dafs  das  brennbare  Gemisch  vor  der 
Flamme  steht.  Dadurch  wird  aber  der  Arbeitshub  des  Kolbens  beträcht- 
lich verringert.  Dies  hat  jedenfalls  darauf  geführt,  den  Cylinderboden 
frei  zu  lassen  und  den  Kolben  bis  auf  diesen  herab  zu  führen.  Der 
Ventilraum  liegt  dann  seitwärts  vom  Cylinder. 

Bei  der  ersten  Einrichtung  dieser  Art  (*D.  R.  P.  Nr.  11750  vom 
8.  April  1880,  Zusatz  zu  Nr.  7896)  erfolgt  der  Eintritt  und  Austritt  der 
Gase  durch  eine  Oeffnung  a  (Fig.  12  Taf.  35)  seitlich  im  Cylinder,  durch 
einen  mit  Ventilklappen  g^  g2  versehenen  Schieber  B  gesteuert,  welch 
letzterer  in  gleicher  Weise  wie  oben  ruckweise  bewegt  wird.  Der 
Eintritt  des  Gemenges  erfolgt  durch  den  Weg  e  der  Gegenplatte  D  und 
die  Klappe  £,,  während   der  Auspuff  auf  dem  Wege  <?.,,   d  und  f  statt- 
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lindet.  Selbstverständlich  hat  der  Schieber  B  im  Augenblicke  der  Ent- 
zündung  die  Oeffnung  a  abgeschlossen.  Gas  und  Luft  wird  aus  einem 
besonderen  Mischventile  seitwärts  vom  Cjdinder  entnommen.  Die  innige 
Mischung  soll  hier  dadurch  erfolgen,  dafs  Gas  und  Luft  durch  Oeffnungen 
eintreten,  deren  Richtungsachsen  sich  schneiden. 

Bei  Betrachtung  der  Steuerungen  an  den  verschiedenen,  bisher  be- 
sprochenen Ausführungen  des  Bisschop" sehen  Motors  findet  man  das  Be- 
streben, die  ursprüngliche,  ohne  Zweifel  etwas  rohe  Kolbensteuerung  (vgl. 
1878  230  *  290)  durch  eine  bessere  Anordnung  zu  ersetzen.  Der  Ersatz 
durch  Schieber  und  Ventil  scheint  aber  den  praktischen  Anforderungen  nicht 
genügt  zu  haben ;  denn  bei  ihren  Ausführungen  ist  die  eingangs  genannte 
Fabrik  wieder  zur  Kolbensteueruug  (vgl.  C.  M.  Sombarl  *  D.R.P.  Nr.  14080 
vom  26.  Oktober  1880)  zurückgekehrt  und  verwerthet  die  in  Fig.  13 
Taf.  35  dargestellte  neue  Form  derselben;  sie  unterscheidet  sich  von  der 
Bisschop'schen  zunächst  durch  die  völlige  Trennung  des  Gehäuses  für  den 
Kolbenschieber  vom  Arbeitscylinder,  so  dafs  behufs  Ausbesserung  das 
Gehäuse  ohne  weitere  Umstände  von  der  Maschine  abgenommen  werden 
kann;  früher  war  die  Instandhaltung  des  Kolbenschiebers  beim  alten 
Bisschojf  sehen  Motor  eine  umständliche  Sache,  da  die  Maschine  zerlegt 
und  der  Arbeitscylinder  fortgenommen  werden  mufste. 

Das  Schiebergehäuse  B  (Fig.  13)  wird  mittels  Schrauben  an  den 
Arbeitscylinder  A  befestigt;  das  Gehäuse  liegt  am  Cylinder  nur  am  Ver- 
bindungskanale  f  und  4  Schraubenangüssen  auf,  so  dafs  durch  die  so 
gebildeten  Zwischenräume  Luft  streichen  kann.  Die  vom  Arbeitscylinder 
ausgehende  Wärme  wird  dadurch  recht  wirksam  vom  Schiebergehäuse 
abgehalten  und  letzteres  hinreichend  gekühlt. 

Der  Steuerkolben  arbeitet  auf  folgende  Weise:  Das  Gas  gelangt  aus 
der  Leitung  a  (Fig.  14  und  15  Taf.  35)  und  ein  Gummiklappenventil  b 
in  den  Cylinder  c  zwischen  beide  Steuerkolben;  ebendahin  kommt  die 
durch  die  Gummiklappe  d  angesaugte  Luft.  Gas  und  Luft  mengen  sich, 
sobald  sie  zwischen  den  beiden  Kolben  zusammen  treffen;  das  Gemisch 
geht  dann  durch  den  Kanal  f  in  den  Cylinder,  um  in  bekannter  Weise 
entzündet  zu  werden.  Während  der  obere  Steuerkolben  nur  zur  Ab- 
dichtung des  Cylinders  c  dient,  mufs  der  untere  den  Auspuff  der  Ver- 
brennungsrückstände regeln. 

Weitere  Ausbildungen  dieser  Grundeinrichtung  sind  in  dem  Patente 
*  Nr.  28830  vom  26.  Februar  1884,  Zusatz  zu  Nr.  14080  niedergelegt, 
worin  statt  des  Kolbenschiebers  abermals  Ventile  vorgeschlagen  sind. 
Das  Einlafsventil  a  (Fig.  9  bis  11  Taf.  35)  ist  selbstthätig,  während  das 
Auslafsventil  r  mittels  Daumen  w,  Stange  v  und  Doppelhebel  u  gesteuert 
wird  (vgl.  Fig.  16).  Aufser  dem  Ventile  a  sind  noch  besondere  getrennte 
Rückschlagventile  J  und  F  in  der  Gas-  und  Luftzuleitung  nahe  am  Ventil- 
kasten E  angebracht,     a   dient  als   Mittelventil,   um   die  Gummiklappen 
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•des  Luft-  und  Gasventiles  vor  den  heifsen  Gasen  zu  schützen  uud  um 
auch  die  schädlichen  Räume  zu  verringern. 

Bewegt  sich  der  Kolben  aufwärts,  so  tritt  durch  das  Ventil  a  bezieh. 
durch  die  Ventile  F  und  J  Luft  und  Gas  in  bestimmten  Verhältnissen 
in  den  Cylinder.  Die  Verpuffung  findet  hierauf  statt.  Kurz  vorher,  ehe 
die  Kurbel  nach  oben  den  todten  Punkt  überschreitet,  öffnet  sich  das 
Auslafsventil  r  und  die  Verbrennungsrückstände  treten  während  des 
ganzen  Rücklaufes  des  Kolbens  aus.  Ist  der  Kolben  nach  unten  im 
todten  Punkte  angelangt,  so  schliefst  sich  das  Auslafsventil  r  uud  das 
gleiche  Spiel  wiederholt  sich. 

Als  besonderer  Uebelstand  ergab  sich  beim  Betriebe  dieser  Motoren, 
dafs  durch  die  rückwärts  schlagende  Verbrennungsflamme  das  Luftventil 
ungemein  rasch  dienstunfähig  wurde.  Im  Pateute  Nr.  14080  ist  als 
Schutz  für  die  Gummiplatte  eine  fein  durchlöcherte  Scheibe  g  (Fig.  13) 
vorgeschlagen,  welche  sich  hinter  der  Anschlagscheibe  des  Luftventiles 
befindet.  Diese  Scheibe  läfst  die  Luft  genügend  hindurch,  verhindert 
aber,  wie  bei  der  Davy'schen  Sicherheitslampe,  bekanntlich  das  Durch- 
schlagen der  Flamme. 

Eine  Vervollkommnung  dieser  Einrichtung  ist  in  Fig.  11  angedeutet. 
Die  Gummiklappe  ist  hier  nicht,  wie  in  Fig.  13,  in  dem  Deckel  des 
Gehäuses  untergebracht,  sondern  auf  der  Rückseite  des  Ventilgehäuses  F, 
geschützt  durch  eine  Blechscheibe  f.  Hier  trifft  etwa  aus  dem  Cylinder 
geschleudertes  Oel  gegen  den  Deckel  #,  kann  also  die  Gummischeibe 
nicht  erreichen  und  verderben.  Die  heifsen  Gase  werden  meist  schon 
durch  das  Zwischenventil  a  gänzlich  vom  Gummi  abgehalten:  sollten 
aber  doch  noch  welche  durchströmen,  dann  stofsen  auch  sie  erst  gegen 
den  Deckel  und  werden,  indem  die  Gase  weiter  durch  den  kleinen 
Zwischenraum  zwischen  diesem  und  der  Scheibe  f  hindurchstreichen, 
durch  die  grofsen  Metallflächen  so  abgekühlt,  dafs  sie  der  Gummiklappe 
nicht  mehr  schaden  können. 

Auch  der  Steuerungsmechanismus  ist  verändert.  So  war  bei  dem 
alten  Motor  das  Excenter  durch  eine  Stellschraube  nicht  sicher  genug 
gehalten.  Bei  der  meist  in  den  Handel  gebi-achten  Ausführung  (vgl. 
Fig.  13  und  15)  ist  nun  das  Excenter  nach  aufsen  verlegt  und  das  Lager 
gemäfs  Fig.  13  eingerichtet:  so  kann  das  Excenter  mittels  eines  Bolzens  j, 
welcher  nur  als  Mitnehmer  dient,  mit  dem  Schwungrade  verbunden 
werden.  Mittels  des  Verbindungsstückes  rf,  des  zweiarmigen  Hebels  e 
und  der  Lenkstange  //  wird  die  Bewegung  vom  Excenter  auf  den  Steuer- 
kolbeu  übertragen.  Das  Stück  d  ist  durch  zwei  Muttern  in  der  E.\- 
centerstange  befestigt,  um  die  Lage  des  Schieberkolbens  mit  Bezug  auf 
das  Excenter  verändern  zu  können. 

Die  neueste  Ausführung  zeigt  statt  der  Rippenkühlung  (vgl.  Fig.  1-1) 
■die  unbestritten  wirksamere  Wasserkühlung.  In  Fig.  16  bezeichnet  A 
■den  Wassermantel.  Auch  ist  der  geschränkte  Kurbeltrieb  aufgegeben  und 
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der  ungewöhnlich  lauge  Kolben  B  durch  Pleuelstange  C  direkt  wirkend1 
bezieh,  in  gerader  Arbeitsrichtung  mit  der  Kurbelwelle  D  verbunden, 
welche  in  dem  gegabelten  Aufsatze  des  Gestelles  gelagert  ist.  Der  Motor 
ist  auch  mit  einer  Pumpe  verbunden.  Von  der  Schwungradwelle  D  aus 
wird  der  Pumpenkolben  mittels  der  Zahnräder  y  und  der  Pleuelstange  z 
bewegt.  Bei  dieser  Verbindung  des  Motors  mit  einer  Pumpe  erfolgt  die 
Kühlung  desselben  aus  der  Druckleitung  der  Pumpe.  Das  Kühlwasser 
tritt  aus  der  Druckleitung  xl  nach  unten  in  den  Kühlraum  des  Motors 
ein.  Durch  die  Leitung  x  läuft  das  Wasser,  nachdem  es  den  Kühlraum 
durchzogen  hat,  in  die  Saugleitung  jc2  zurück.  Wird  der  Motor  ohne 
Pumpe  hergestellt,  so  wird  die  Kühlung  auf  andere  bekannte  Weise 
bewirkt. 

Die  Maschine  nach  Fig.  13  wird  von  Bufs,  Sombart  und  Comp,  in 
den  Gröfsen  von  ulQ,  %,  V-b  l'i  unc'  le  geliefert;  der  stündliche  Gas- 
verbrauch soll  sich  etwa  auf  5,50,  0,70,  0,90,  1,20  bezieh.  l<*ni,80. 
stellen  (vgl.  S.  398  d.  Bd.).  Bremsversuche,  welche  Frese  und  Schattier 
in  Hannover  an  einem  * 'fi  pferdigeu  Motor  angestellt  haben,  ergaben,  dafs 
der  Motor  bei  einem  Versuche  bei  92,3  Umdrehungen  0e,17  leistet  und 
7151  Gas  stündlich  verbraucht,  bei  einem  anderen  Versuche  aber  bei 
98,2  Umdrehungen  0P,19  leistet  und  8921  Gas  stündlich  verzehrt. 

Mg. 

Weimers  Turbinenantrieb  für  Lüftungswindräder,  sogen. 
Turbinen  -Ventilator. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  35. 

Zum  unmittelbaren  Betriebe  eines  Lüftungswindrades  mittels  Druck- 
wassers (vgl.  Ad.  Müller  1879  235  402.  Schäffer  und  Walker  1883  248. 
*  410)  verbindet  auch  C.  Wenner  in  Firma  Wenner  und  Gutmann  in  Zürich 
(*D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  29  731  vom  21.  Mai  1884)  ein  solches  mit  einer 
kleinen  Druckturbine ;  doch  führt  er  das  Windrad  selbst  mit  zwei  Schaufel- 
kränzen mit  entgegengesetzt  gestellten  Schaufeln  aus,  von  denen  der 
eine  saugend,  der  andere  bei  gleicher  Drehungsrichtung  drückend  wirkt, 
so  dafs  gleichzeitig  Saug-  und  Drucklüftung  bewirkt  werden  kann. 

Beide  Radkränze  Ä,  /?,  (Fig.  1  bis  4  Taf.  35)  des  Windrades  sind 
zusammengegossen  und  mit  langer  Nabe  n  um  einen  feststehenden  Zapfen  z 
drehbar.  An  der  Nabe  n  ist  auch  das  Turbinenrad  T  festgeschraubt, 
welchem  das  Betriebswasser  durch  das  mit  Metalleinsatz  o  versehene 
Mundstück  m  zugeführt  wird.  Dieses  Mundstück,  welches  den  Zapfen  s- 
trägt,  schliefst  sich  an  den  im  Gehäuse  ABC  eingegossenen  Rohrstutzen  w 
an>  Das  Gehäuse  umschliefst  sowohl  die  Radkränze  R  und  /ft,  als  auch 
mit  dem  beekenförmigen  Theile  B  das  Turbinenrad  T,  so  dafs  das  ver- 
brauchte Betriebswasser  sich  in  dem  Becken  B  sammeln  mufs,  um  vor* 
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da  abgeleitet  zu  werden.   Nach  oben  hin  setzt  sich  das  Gehäuse  in  die 
aus  Blech  gefertigten  Leitwände  L  fort. 

Durch  Weglassung  des  äufseren  Radkranzes  und  der  zugehörigen 
Leitwände  des  Gehäuses  kann  der  Apparat  zu  einem  einfach  wirkenden 
umgestaltet  werden. 


Maschinen  zum  Auswalzen  bez.  Eindrücken  von  Schrauben- 
gewinden. 

Patentklasse  i9.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  36. 

Die  Harveij  Screw-Company  in  Jersey-City  (*D.  R.  P.  Nr.  25  978  von> 
20.  Mai  1883)  erzeugt  Holzschrauben  mit  Spitze  durch  Auswalzen  der 
Gewinde  zwischen  kreisenden  Walzen  (vgl.  1880  238  *  458.  1883  260 
;:"4!»7)  und  dieselben  umschliefsenden  feststellenden  Backen.  Die  Walzen 
und  Backen  sind  mit  parallelen,  unter  dem  richtigen  Neigungswinkel 
zur  Drehebene  liegenden  Gängen  versehen  und  es  werden  die  zwischen 
das  erste  Walzen-  und  Backenpaar  A,  A{  (Fig.  6  Taf.  36)  gelangenden 
Drahtstifte  zunächst  mit  Schraubengängen  von  geringer  Tiefe  versehen. 
Zwischen  dem  zweiten  Paare  Z?,  B{  werden  die  Nuthen  etwas  tiefer 
eingedrückt  und  erst  das  dritte  Walzenpaar  C,  C{  drückt  die  Gewinde 
auf  volle  Tiefe  aus.  Die  Bildung  der  allmählich  verlaufenden  Spitze 
erfolgt  blofs  zwischen  dem  ersten  und  dritten  Backenpaare ;  es  sind  mit 
jedem,  wie  Fig.  4  bis  6  Taf.  36  zeigen,  ein  oder  mehrere  stellbare,  eben- 
falls mit  Gängen  versehene  Stücke  a,  at  bezieh,  c,  cv  verbunden,  welche 
aas  der  Oberfläche  der  Walze  und  des  Backens  mit  windschiefer  Fläche 
hervorragen.  Diese  Backenstücke  müssen  durch  seitliche  Stellschrauben 
so  eingestellt  werden,  dafs  ihre  Gänge  als  Fortsetzung  jener  auf  der 
Scheibe  und  dem  festen  Backen  erscheinen.  Durch  Verstellen  in  radialer 
Richtung  können  die  Backenstücke  mit  ihren  äufsersten  Kanten  bis  zur 
Berührung  gebracht  werden-  sie  bilden  dann  eine  rasch  verjüngte  Spitze: 
entfernt  man  die  Backenstücke  aber  von  einander,  so  zeigt  die  Schraube 
ein  allmählich  verlaufendes  Ende.  Um  die  Arbeit  zu  erleichtern,  wird 
empfohlen,  nur  zugespitzte  Stifte  zu  verwenden. 

Das  selbstthätige  Zuführen  der  mit  Köpfen  versehenen  Stifte  be- 
wirkt der  Mechanismus  Fig.  7.  Von  einer  Daumenscheibe  und  einem 
Hebelwerke  wird  der  Schieber  m  während  einer  Umdrehung  der  Arbeits- 
scheibe so  oft  zurückgeschoben,  als  bei  einem  Umgange  Schrauben  ge- 
fertigt werden.  Bei  jedem  Zurücktreten  des  Schiebers  m  gelangt  an- 
der Rinne  E  ein  Stift  zu  dem  keilförmig  abgeschrägten  Schieber  //- 
welcher  den  Stift  zwischen  Walze  und  Backen  einführt.  Behufs  richtiger 
Einstellung  der  Scheiben  gegen  einander,  sind  die  Lager  der  zwei  äufseren 
Scheiben  A  und  C  etwas  verstellbar  angeordnet  und  werden  diese  Scheiben 
der  mittleren  immer  so  weit  genähert,   dafs   der  eine  Scheibe  und  den 
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dazu  gehörigen  Backen  verlassende  Stift  von  der  folgenden  Scheibe 
sicher  erfafst  und  mitgenommen  wird. 

Eine  andere  Maschine,  welche  durch  Eindrücken  auf  glatten  Bolzen 
Gewinde  erzeugt,  ist  von  St.  A.  Davis  und  Rob.  Blake  in  Newark  (*D.  R.P. 
Nr.  26346  vom  5.  Juni  1883)  angegeben.  Dieselbe  scheint  allerdings 
mehr  für  Metallschrauben  berechnet  zu  sein,  da  eine  eigentliche  Spitzen- 
bildung nicht  vorgesehen  ist. 

Das  Gewinde  wird  durch  drei  im  Dreiecke  angeordnete  Scheiben  b 
(Fig.  8  Taf.  36)  mit  entsprechender  Neigung  und  Zuschärfung  eingedrückt. 
Diese  Scheiben  werden  gegen  den  sich  drehenden  und  aufsteigenden 
Bolzen  angeprefst  und  vollenden  das  Gewinde  bei  einmaligem  Durch- 
gange. Die  doppelte  Bewegung  wird  dem  Bolzen  von  der  Achse  E 
(Fig.  10)  mitgetheilt,  welche  ähnlich  wie  die  Spindel  einer  Bohrmaschine 
angetrieben  wird.  Sobald  in  Folge  der  Einwirkung  der  mit  einem  ent- 
sprechenden Ausschnitte  versehenen  Scheibe  Q{  (Fig.  9)  auf  den  Winkel- 
hebel Q  die  blofs  als  Segment  ausgeführte  Mutter  R  gegen  das  Ge- 
winde L  der  Achse  E  angedrückt  wird,  schraubt  sich  die  letztere  sammt 
dem  von  ihr  erfafsten  Bolzen  T{  drehend  nach  aufwärts,  bis  der  Aus- 
schnitt der  Scheibe  Q{  an  den  Hebel  Q  anlangt,  in  welchem  Augen- 
blicke dieser  sowie  die  Mutter  R  von  einer  Feder  zurückgezogen  werden. 
Die  nun  in  ihrer  Achsenrichtung'  frei  verschiebliche  Spindel  E  wird  von 
dem  Hebel  F  herabgeschoben,  welcher  seine  Bewegung  auf  folgende 
Weise  erhält:  Das  eine  Ende  desselben  umfafst  die  auf  der  Spindel  E 
drehbare  Hülse  G,  während  das  andere  Ende  mit  einer  Gleitrolle  i  in 
der  Nuth  des  Cylinders  H  derart  geführt  wird,  dafs  in  dem  richtigen 
Zeitpunkte  das  mit  der  Rolle  versehene  Hebelende  seinen  Aufgang  be- 
ginnt und  die  Spindel  E  herabgeschoben  wird.  Ein  anderer,  von  der 
Daumenscheibe  P  bethätigter  Hebel  0  besorgt  das  selbstthätige  Er- 
fassen und  Klemmen  des  Schraubenbolzens.  Durch  die  Erschütterung 
veranlafst,  fällt  nach  jedem  Hube  von  der  schiefen  Ebene  e  (in  der 
Zeichnung  um  90°  verstellt  gezeichnet)  ein  Stift  in  das  hohle,  in  der 
tiefsten  Stellung  sich  befindliche  Rohr  W  hinab.  Eine  Einrichtung, 
welche  diesen  Vorgang  mit  Sicherheit  erfolgen  läfst,  ist  in  der  Patent- 
schrift nicht  erwähnt.  Von  dem  Rohre  W  wird  der  Stift  durch  die  ent- 
sprechend von  einander  entfernten  Rollen  b  (Fig.  8)  hindurch  gehoben, 
ein  Schraubenzieher  ähnlicher  Theil  f  des  herabgehenden  Spannkopfes  T 
der  Spindel  E  legt  sich  in  den  Schlitz  des  Bolzenkopfes  ein  und  die 
zwei  von  einer  Feder  aus  einander  gehaltenen,  drehbaren  Backen  1\ 
umschliefsen  den  Bolzen.  Darauf  schiebt  der  durch  die  Scheibe  P  be- 
thätigte  Hebel  O  den  Ring  0{  über  die  beiden  Backen  und  nähert  die- 
selben so  weit,  bis  der  Stift  festgeklemmt  ist.  Die  3  Scheiben  Q^  H 
und  P  sitzen  auf  derselben  senkrechten  Achse  /,  welche  von  der 
Spindel  E  aus  durch  ein  Schneckengetriebe  und  ein  Kegelradpaar  ent- 
sprechend verlangsamt  ihre  Bewegung  empfängt. 
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Die  drei  das  Gewinde  eindrückenden  Seheiben  6,  sowie  ihre  Be- 
wegungstheile  sind  aus  Fig.  8  ersichtlich.  Concentriseh  zu  der  Achse  E 
ist  unter  derselben  die  3  mal  geschlitzte  Scheibe  x  angebracht,  In  drei 
radialen  Schlitzen  derselben  sind  die  Backen  b\  geführt,  in  deren  inneren 
Enden  die  drei  wirksamen  Scheiben  b  gelagert  sind,  während  die  äufseren 
Enden  nach  einer  excentrisch  gekrümmten  Fläche  bearbeitet  sind.  Auf 
diese  Flächen  wirken  die  in  dem  Ringe  U  angebrachten  Schrauben  j. 
So  lange  der  Arm  U{  dem  Zuge  der  Feder  U3  folgend  in  dem  Aus- 
schnitte der  sich  drehenden  Scheibe  U2  anliegt,  sind  die  Backen  b  von 
den  Federn  /*  zurückgeschoben,  so  dafs  der  im  Rohre  W  befindliche, 
unangeschnittene  Bolzen,  wie  oben  erwähnt,  frei  hindurch  gehoben 
werden  kann.  Gelangt  aber  der  vorspringende  Theil  der  Scheibe  U2 
zum  Anliegen  an  den  Arm  i/j,  so  wird  der  Ring  U  mit  den  Schrauben) 
etwas  verdreht  und  dadurch  eine  Annäherung  der  Backen  b[  mit  den 
Druckrollen  b  bewirkt.  In  demselben  Augenblicke  legt  sich,  wie  oben 
beschrieben,  die  Mutter  R  in  das  Gewinde  L  der  Spindel  E  ein,  wodurch 
letztere  gehoben  wird  und  das  Eindrücken  des  Gewindes  erfolgen  kann. 
Ist  dann  der  Schraubenbolzen  B  ganz  aus  den  Schneidrollen  b  heraus- 
geschraubt, so  bewirkt  ein  entsprechender  Daumen  der  Scheibe  P,  dafs 
der  Hebel  0  den  Ring  Ox  heraufschiebt,  wodurch  sich  die  Klauen  Ti 
öffnen  und  den  Schraubenbolzen  B  fallen  lassen. 


Maschine  zum  Fräsen  der  Seitenflächen  gleich  grofser 
Schraubenmuttern. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  36. 

Zur  gleichzeitigen  Bearbeitung  je  zweier  Gegenseitenflächen  von 
gleich  grofsen  sechseckigen  Schraubenmuttern  hat  Adolph  v.  Babo  in  der 
Fabrik  Neurod  bei  Ettlingen  (*  D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  29  244  vom  6.  April 
1884)  die  in  Fig.  1  bis  3  Taf.  36  dargestellte  Maschine  construirt,  bei 
welcher  die  drei  arbeitenden  Frässcheibenpaare  o  nicht  nur  mit  ihren 
Achsen  n  sich  drehen,  sondern  auch  auf  und  ab  bewegt  werden,  während 
die  Muttern  auf  Dornen  t  des  Tisches  T  passend  festgeklemmt  sind.  Der 
Tisch  ist  um  eine  Achse  r  drehbar  und  kann  nach  jeder  Sechsteldrehung 
mittels  der  Klinke  s  (Fig.  2)  festgestellt  werden;  dabei  sind  die  Dorne  t 
genau  in  den  Ecken  eines  regelmäfsigen  Sechseckes  auf  dem  Tische  T 
befestigt,  wodurch  erreicht  wird,  dafs  nach  jeder  Sechsteldrehung  des 
Tisches  neue  Seiteuflächen  der  Muttern  den  Frässcheibenpaareu  zur  Be- 
arbeitung dargeboten  werden  und  die  Muttern  fertig  gefräst  sind,  von 
den  Dornen  abgenommen  und  durch  andere  zu  bearbeitende  Stücke  er- 
setzt werden  können,  nachdem  alle  3  Frässcheibenpaare  der  Reihe  nach 
auf  die  von  den  Dornen  t  festgehaltenen  Muttern  eingewirkt  haben. 

Die  Frässcheiben  erhalten  sowohl  ihre  Drehung,  als  auch  ihre  hin- 
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und  hergehende  Bewegung  von  der  Riemenseheibe  R  aus,  indem  die 
Antriebswelle  a  durch  das  Kegelräderpaar  m  (Fig.  3)  die  lothrechte 
Welle  h  in  Drehung  versetzt  und  diese  einerseits  mittels  des  Kegelräder- 
paares ml  die  Schneckenwelle  q  bewegt,  welche  die  Räder  p  der  Fräs- 
spindeln n  treibt;  andererseits  ist  aber  die  Welle  h  auch  noch  durch 
das  Schneckengetriebe  gk  mit  der  Welle  e  verbunden,  welche  mittels 
des  Schneckengetriebes  df  die  Welle  b  bewegt,  so  dafs  durch  die  auf 
letzterer  festgekeilte  Curvennuthscheibe  c  und  den  in  diese  Nuth  ein- 
greifenden, an  dem  Frässpindelschlitten  S  angebrachten  Zapfen  u  die  Fräs- 
scheibenpaare gleichzeitig  ihre  hin-  und  hergehende  Bewegung  erhalten. 


Neuerungen  in  der  Herstellung  von  Thonwaaren. 

(Patentklasse  80.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  252  S.  230.) 
Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tatel  36. 

Die  Falzziegelpresse  von  Gebrüder  Schmerber  (vgl.  1874  211  *  7)  hat 
durch  Boulet,  Lacrolx  und  Comp,  in  Paris  verschiedene  Verbesserungen  er- 
fahren, welche  näher  in  den  Annales  industrielles,  1884  Bd.  2  *  S.  214 
besprochen  sind. 

Im  unteren  Theile  der  beiden  Böcke  A  der  Maschine  (Fig.  15  und  IG 
Taf.  36)  ist  ein  öseitiges  Prisma  B ,  welches  mit  den  Unterformen  zu 
versehen  ist,  um  die  Welle  C  drehbar  gelagert.  Die  Drehung  des 
Prisma  wird,  wie  bei  Schmerber  durch  einen  über  die  Rollen  D  und  E 
gelegten  Riemen  hervorgebracht,  welcher  durch  den  Buckel  e  der  Rolle  E 
angespannt  wird,  sobald  die  Drehung  des  Prismas  eintreten  soll.  Ein 
Sperrrad  L  begrenzt  die  Drehung,  indem  ein  Riegel  M  in  Kerben  des- 
selben einfällt.  Nach  dem  Emporziehen  des  Riegels  M,  welches  der  auf 
der  Welle  F  befestigte  Daumen  N  bewirkt,  ist  das  Prisma  der  Ein- 
wirkung des  erwähnten  Treibriemens  überlassen;  bald  aber  fällt  der 
Riegel  wieder  auf  das  Sperrrad  Z,,  so  dafs  dessen  Drehung  sofort  ge- 
hemmt wird,  wenn  eine  Kerbe  desselben  unter  den  Riegel  M  zu  stehen 
kommt.  Die  Sperrung  wird  dadurch  gesichert,  dafs  die  Hinterwand 
jeder  Kerbe  über  die  Vorderwand  hervorragt,  also  ein  Ueberspringen 
der  Kerbe  seitens  des  Riegels,  wie  dies  bei  der  Schmerber  sehen  Maschine 
möglich  war,  hier  nicht  vorkommen  kann. 

Der  Schlitten  5,  unter  welchen  die  Oberform  geschraubt  wird,  er- 
fährt die  erforderliche  genau  senkrechte  Führung  einerseits  durch  Gleit- 
bahnen der  beiden  Böcke  .4,  andererseits  in  dem  gebohrten  Bogenstücke, 
welches  die  Böcke  oben  mit  einander  verbindet.  Unten  und  oben  ist 
der  Schlitten  S  mit  je  einer  Rolle  versehen,  zwischen  denen  der  auf 
der  Welle  F  befestigte  Daumen  J  sich  befindet;  der  Mitteltheil  des 
Schlittens  S  ist  angemessen  durchbrochen,  so  dafs  sowohl  der  Daumen  J. 
als  auch  die  Welle  F  genügenden  Raum  finden.    Wie  bei  jeder  Drehung 
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der  Welle  F  bezieh,  des  Daumens  J  ein  einmaliges  Niederdrücken  und 
darauf  folgendes  Emporsteigen  des  Schlittens  S  und  der  an  demselben 
hängenden  Form  hervorgebracht  wird,  ist  ohne  weiteres  zu  sehen.  Die 
Antriebswelle  H  mit  den  beiden  Riemeurollen  P  und  dem  Zahnrädchen  (», 
welch  letzteres  vermöge  des  Rades  Gy  die  Welle  F  dreht,  ist  niedrig  ge- 
legt, während  Schmerber  derselben  einen  Platz  hoch  oben  im  Gestelle 
anwies. 

Die  Formen  sind  aus  Gyps  gegossen  und  von  eisernen  Kasten  in 
geeigneter  Weise  umschlossen. 

Bei  2  Mann  Bedienung,  55  bis  60  Drehungen  der  Kiemenscheiben  P 
und  1  Pferdestärke  Arbeitsaufwand  sollen  stündlich  500  Falzziegel  ge- 
formt werden. 

In  Betreff  der  Falzziegelpresse  von  L.  Damaze  in  St.  Julien  ("D.R.P. 
Nr.  29  254  vom  24.  April  1884)  ist  es  dem  Referenten  nicht  möglich 
gewoiden,  im  Vergleiche  mit  den  bekannten  derartigen  Einrichtungen 
irgend  welche  Vortheile  zu  finden.  Damaze  verwendet  ein  Vierkaut 
statt  eines  Fünfkantes  zum  Tragen  der  Unterformen,  wodurch  das  Auf- 
legen der  Thonblätter  und  das  Abnehmen  der  geprefsten  Ziegel  erschwert 
wird,  und  benutzt  im  Uebrigen  unvollkommenere  Bewegungsmechanis- 
men u.  dgl. 

P.  Vincent  in  Privas,  Frankreich  ("D.R.P.  Nr.  29  514  vom  29.  Mai 
1884)  legt  bei  seiner  Falzziegelpresse  den  Antrieb  und  die  Daumenwelle 
zum  Niederdrücken  bezieh.  Emporheben  der  oberen  Form  unter  das 
die  Unterformen  tragende  Prisma,  dreht  letzteres  mittels  eines  Riemens, 
dessen  Antriebsscheibe  wie  bei  Schmerber  bezieh.  Boulet  vermöge  eines 
Buckels  im  geeigneten  Augenblicke  die  Riemenspannung  besorgt,  und 
erreicht  die  richtige  Ruhelage  des  Prismas  durch  einen  Riegel.  Be- 
merkenswerth  ist,  dafs  Vincent  das  Auflegen  der  Thonplatten  und  Ab- 
legen der  fertigen  Ziegel  durch  folgende  Mittel  fördern  will:  In  Fig.  11 
und  12  Taf.  36  ist  P  das  Fünf  kaut,  auf  welches  die  Unterformen  M 
dampfdicht  befestigt  sind:  über  demselben  hängt  die  Oberform  M{  an 
der  senkrecht  verschiebbaren  Platte  Pj.  Es  soll  nun  die  zu  pressende 
Thonplatte  G  mittels  des  endlosen  Tuches  T  auf  die  derzeit  oben  liegende 
Unterform  geschoben  werden,  was  aber  mit  der  vorliegenden  Einrich- 
tung wohl  kaum  gelingen  wird.  Nach  stattgefuudener  Pressung  soll 
ein  Rahmen  J,  welcher  von  den  Haken  C  festgehalten  wird,  auf  den 
Ziegel  gelegt  werden,  welcher  denselben  in  seiner  Lage  festhält,  bis  die 
Haken  C  von  den  Knaggen  V  (Fig.  13)  zurückgezogen  werden.  Der 
Rahmen  A  mit  dem  Ziegel  fällt  sodann  auf  das  endlose  Tuch  T{.  welches 
beide  fortschafft. 

Behufs  leichteren  Lösens  des  Ziegels  von  den  Formen  werden  letzten- 
mittels  Dampfes  geheizt.  Die  Röhre  a  (Fig.  12)  leitet  den  Dampf  in  den 
mit  Stopfbüchse  versehenen  Topf  b  und  die  in  der  Stopfbüchse  ver- 
schiebbare Röhre  D,   zu  dem  Hohlräume  der  Form  M{.     Von   liier  aus 
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durchströmt  der  Dampf  die  in  d  verschiebbare  Röhre  Z),  ferner  J  und 
gelangt  so  in  das  Innere  des  Fünfkantes  P,  dessen  Wandungen  derart 
durchbrochen  sind ,  dafs  der  Dampf  die  Unterformen  M  unmittelbar  zu 
berühren  vermag.     Die  Röhre  t  leitet  das  Niederschlagswasser  ab. 

Wenn  auch  manches  Hübsche  in  der  Anordnung  gefunden  wird,  so  kön- 
nen doch  schwere  Bedenken  gegen  die  Art  der  Durchbildung  nicht  unter- 
drückt werden  ;  patentirt  ist  natürlich  nur  das  Festhalten  und  rechtzeitige 
Loslassen  der  geprefsten  Ziegel  mittels  des  Rahmens  A  und  der  Haken  C. 

F.  A.  Magowan  in  Trenton,  N.  J.,  und  R.  M.  Basselt  in  Birmingham,, 
Conn.  (*D.  R.  P.  Nr.  28527  vom  19.  December  1883)  wollen  das  Ab- 
lösen aus  Thon  geprefster  Teller  u.  s.  w.  durch  Erwärmen  der  Formen 
erleichtern,  legen  aber  zwischen  die  Flächen  der  eigentlichen  Form  und 
das  Arbeitstück  dünne  Platten  aus  Blech ,  Gummi  o.  dgl.  Beispielsweise 
soll  in  die  Unterform  für  einen  Teller  ein  dünnwandiger  Blechteller 
gesetzt  werden,  dessen  obere  Fläche  der  verlangten  Unterfläche  des  zu 
pressenden  Tellers  genau  entspricht,  auch  mit  der  Fabrikmarke  o.  dgl. 
versehen  ist,  zwischen  Thon  und  Oberform  aber  eine  dünne  Gummiplatte 
gelegt  werden.  Nach  vollzogener  Pressung  löst  sich  das  Gummiblatt 
leicht  ab;  der  Thonteller  wird  mittels  des  Blechtellers  ausgehoben  und 
von  diesem  nach  weiterem  Trocknen  abgehoben. 

Zum  rascheren  genauen  Auflegen  der  Thonblätter  auf  Tellerformen 
u.  dgl.  empfehlen  Gebrüder  Netzsch  in  Selb,  Bayern  (*D.  R.  P.  Nr.  28651 
vom  5.  Februar  1884)  folgendes  anscheinend  zweckmäfsige  Verfahren: 
Die  für  das  betreffende  Gefäfs  erforderliche  Thonmenge  wird  auf  eine 
völlig  ebene,  mit  einem  Leder  bedeckte  Töpferscheibe  gelegt.  Der  um- 
a,  gebogene  Rand   der  Lederscheibe  a  ist  zwischen 

hf\ fr|H|    zwei  Metallringe  b  geklemmt,   welche  genau  auf 

die  vorerwähnte  Töpferscheibe  passen,  der  Lederscheibe  so  ihren  Halt 
gebend.  Es  wird  der  Thon  nun  in  gebräuchlicher  Weise  mittels  einer 
Lehre  gleichmäfsig  ausgebreitet  und  mit  Hilfe  eines  Drahtes  der  die  Leder- 
scheibe überragende  Thonrand  abgeschnitten.  Der  Arbeiter  hebt  hierauf 
den  Ring  mit  der  Lederscheibe  und  dem  Thonblatte  ab,  um  einen  anderen 
Ring  mit  Lederscheibe  auf  seine  Töpferscheibe  zu  legen  und  ein  neues 
Thonblatt  in  Arbeit  zu  nehmen. 

Ein  anderer  Arbeiter,  welcher  die  weitere  Ausbildung  des  Tellers 
o.  dgl.  zu  besorgen  hat,  hat  neben  seiner  Töpferscheibe  den  Ständer  D 
(Fig.  14  Taf.  36),  welcher  folgendermafsen  eingerichtet  ist:  Eine  Stange  S. 
welche  unten  den  Arm  E  mit  der  diesem  gegenüber  verstellbaren  Scheibe  G 
trägt,  wird  von  zwei  dem  Ständer  angegossenen  Lagern  senkrecht  ge- 
führt; ein  im  Ständer  sich  bewegendes  Gegengewicht  M  ist  derart  be- 
messen, dafs  die  Stange  S  so  lange  in  höchster  Lage  sich  befindet,  bis 
dieselbe  mit  Hilfe  der  Schnur  iV,  welche  unten  an  einen  Fufshebel 
sich  anschliefst,  nach  unten  gezogen  wird.  Auf  die  Scheibe  G  pafst 
nun   der  Ring  der    oben    näher    besprochenen  Lederscheibe;    sie    wird. 
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gegenüber  dem  Arme  E  so  eingestellt,  dafs  man  durch  Drehen  um  die 
Stange  S  ihre  Mitte  genau  über  die  Fertig- Töpferscheibe  bringen  kann. 
Die  Stange  H  wird  gleichzeitig  so  eingestellt,  dafs  der  Arm  E  dieselbe 
in  dem  Augenblicke  berührt,  in  welchem  die  Scheibe  G  mitten  über  die 
Fertig-Töpferscheibe  gelangt. 

Nach  stattgehabter  Einstellung  braucht  man  nur  den  die  vorbereitete 
Thonplatte  tragenden  Ring  auf  die  Scheibe  G  und  mit  dieser  über  die 
Fertig-Töpferscheibe  zu  schieben,  G  bis  zu  letzterer  —  während  sie  ruht 
—  nieder  zu  senken  und  hierauf  unter  Zurücklassung  des  Ringes  mit 
Lederseheibe  wieder  emporsteigen  zu  lassen,  um  das  Thonblatt  richtig 
auf  die  Töpferscheibe  zu  bringen.  Nachdem  sodann  die  letztere  in  Betrieb 
gesetzt  ist,  wird  die  Lederscheibe  mittels  Spatel  abgelöst,  das  Thonblatt 
völlig  niedergedrückt  und  hierauf  die  Ausbildung  in  gebräuchlicher  Art 
vorgenommen. 

Das  beschriebene  Uebertragungsverfahren  dürfte  namentlich  insofern 
sich  vortheilhaft  erweisen,  als  es  die  Möglichkeit  gewährt,  besondere 
Arbeiter  ausschliefslich  für  die  Vorbereitung  und  andere  nur  für  die 
Fertigstellung  der  Thonwaaren  zu  benutzen.  Beide  Gruppen  werden 
hierdurch  leistungsfähiger. 

W.  L.  Gregg  in  Philadelphia  (*D.  R,  P.  Nr.  29693  vom  20.  Mai  1884) 
will  mittels  einer  Maschine,  welche  mit  wagrechter,  ruckweise  sich 
drehender  Formplatte  nicht  allein  die  richtige  Menge  des  für  jeden  Ziegel 
erforderlichen  Thones  genau  abmessen,  sondern  auch  zwei  einander 
gegenüber  liegende  Flächen  jedes  Ziegels  mit  färbendem  Thone  oder 
einem  Glasflusse  überziehen.  Aus  der  verworren  abgefafsten  Beschrei- 
bung der  Patentschrift  möge  das  Wesentliche  im  folgenden  wiedergegeben 
werden. 

Die  Formplatte  ist  mit  4  Formen  versehen,  deren  verschiebbare 
Böden  in  bekannter  Weise  mittels  Rollen  und  Leitschienen  getragen 
werden.  An  drei  je  90°  von  einander  entfernten  Orten  befinden  sich  über 
der  Formplatte  mit  dem  Gestelle  der  Maschine  fest  verbundene  Druck- 
platten. 

Das  Einfüllen  des  feuchten  Thones  erfolgt  mit  Hilfe  eines  Trichters 
bezieh,  eines  in  diesem  niedersinkenden  Stöfsels;  es  soll  hierbei  auf  eine 
kleine  Ueberfüllung  der  Form  gesehen  werden.  Nachdem  die  gefüllte 
Form  unter  die  erste  Druckplatte,  welche  4  Löcher  enthält,  angelangt 
ist.  wird  ihr  Kolben  durch  eine  Hubscheibe  so  kräftig  nach  oben  gedrückt, 
dafs,  unter  Benutzung  der  erwähnten  Löcher,  nicht  allein  die  eingeschlos- 
sene Luft,  sondern  auch  der  überflüssige  Thon  entweicht.  Unter  der 
zweiten  Prefsplatte  wird  dann,  unter  Benutzung  einer  auf  den  Kolben 
wirkenden  Hubscheibe,  die  Fertigpressung  vollzogen.  Nachdem  die  Form 
zwischen  der  zweiten  und  dritten  Prefsplatte  angelangt  ist,  schiebt  sich 
ein  mit  durchlöchertem  Boden  versehener,  mit  dem  färbenden  Thone  o.  dgl. 
versehener  Kasten  über  dieselbe,   wobei  die  Oberfläche  des  Ziegels  ge- 
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nügend  dick  und  gleichartig  mit  Farbe  oder  Glasflufs  überzogen  werden 
soll,  was  man  angesichts  der  vorgeschlagenen  Einrichtung  bezweifeln 
darf.  Nunmehr  wird  unter  der  dritten  Prefsplatte  das  Aufgestreute  be- 
festigt. Jenseits  der  dritten  Prefsplatte  wird  der  Ziegel  ausgehoben  und 
hinweggenommen,  aber  auch  ein  zweiter,  mit  durchlöchertem  Boden 
versehener  Kasten  über  die  jetzt  in  höchster  Lage  befindliche  Kolben- 
fläche geschoben,  um  Farbe  oder  Glasflufs  für  die  untere  Fläche  des 
folgenden  Ziegels  auszubreiten. 

Die  Verkörperung  des  hier  kurz  wiedergegebenen  Gedankenganges 
läfst  recht  viel  zu  wünschen  übrig,  so  viel,  dafs  mindestens  eine  gründ- 
liche Durcharbeitung  des  Ganzen  seitens  eines  erfahrenen  Constructeurs 
erforderlich  ist,  um  die  Maschine  brauchbar  zu  machen. 
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Patentklasse  36.    Mit  Abbildungen  im  Texte  und  auf  Tafel  37. 

Ein  von  Gust.  A.  v.  Wolffersdorff  in  Dresden  angegebener  Kochherd 
<*D.  R.  P.  Nr.  24091  vom  19.  Januar  1883)  ist  zum  Wechsel  weisen  Ge- 
brauch von  zwei  Seiten  je  nach  dem  durch  die  Oertlichkeit  bedingten 
Bedürfnisse  eingerichtet-  aus  diesem  Grunde  sind  auf  beiden  Seiten  so- 
wohl Feuerungs-,  als  andere  Herdthüren  angebracht  und  werden  die 
beim  jeweiligen  Gebrauche  nicht  zur  Verwendung  kommenden  Thüren 
durch  Chamottesteine  versetzt.  Die  Führung  der  Feuergase  kann  je 
nach  Einstellung  zweier  Klappen  und  eines  Schiebers  so  angeordnet 
werden,  dafs  entweder  Kochherd  und  Back-  und  Bratröhre  zusammen, 
oder  jedes  allein  geheizt  werden  kann.  Zur  Vermeidung  des  Springens 
ist  ferner  die  Kochherdplatte  in  5  Theile  zerlegt,  deren  zusammen- 
stofsende  Kanten  abgeschrägt  sind  und  sich  hierdurch  über  einander 
legen,  um  ein  Durchdringen  des  Rauches  möglichst  zu  verhüten. 

Auch  an  den  Verschlufs thüren  der  Kochröhre  und  der  Feuerungs- 
anlage ist  eine  Neuerung  angebracht,  indem  diese  Thüren  dui-ch  vier 
seitlich  vorstehende  Zapfen  in  Bügel  des  Rahmens  derart  fassen,  dafs 
zum  Oeffnen  die  Thür  gehoben  wird,  dabei  die  beiden  oberen  Zapfen 
ihr  Auflager  verlassen,  wodurch  ein  Aufklappen  der  Thür  um  die 
unteren  Zapfen  ermöglicht  ist;  die  Thür  liegt  dann  wagerecht,  indem 
ein  an  derselben  angebrachter  Winkel  sich  mit  dem  abstehenden  Schenkel 
auf  den  unteren  Rahmen  legt  und  dadui-ch  die  Thür  in  ihrer  Lage  hält. 

Die  besondere  Anordnung  der  Feuerzüge  bei  Kochöfen  ist  Gegenstand 
der  Erfindung  von  Friedr.  Hahn  in  Laasphe  (::"D.  R.  P.  Nr.  21641  vom 
8.  November  1881):  jedoch  ist  eine  bemerkenswerthe  Neuerung  hierbei 
nicht  vorhanden. 

Um  eine  möglichst  vollständige  Berührung  der  Kochplatte  eines 
Kochofens  durch  die  Flammen  hervorzurufen,  trennt  J.  Jung  in  Amalien- 
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hüüe  (*D.  R.  P.  Nr.  22923  vom  5.  September  1882)  den  Feuerraum  unter 
der  Platte  in  zwei  Theile  durch  eine  mit  seitlichen  Durchbrechungen 
versehene  lothrechte  Platte.  In  dem  vorderen  Theile  befindet  sich  der 
Rost;  die  Flammen  sind  somit  gezwungen,  zuei-st  seitlich  zu  ziehen 
dann  durch  die  Oeffnungen  der  Platte  zu  streichen  und  hinter  dieser 
sich  wieder  vereinigend  in  die  weiteren  Feuerzüge  zu  gelangen.  Es  wird 
aber  hierbei  auch  ein  Theil  der  Kochplatte,  nämlich  der  dicht  hinter 
der  Trennungsplatte  liegende,  wenig  von  den  Flammen  getroffen,  also 
eine  völlig  gleichmäfsige  Flammenvertheilung  doch  nicht  erzielt  werden. 

Weitere  Vorschläge  betreffen  die  Erzeugung  einer  möglichst  voll- 
kommenen Verbrennung.  Hierzu  verengt  E.  A.  Schott  in  Kreiensen  (*D.  R.  P. 
Nr.  23192  vom  3.  Mai  1882)  den  aus  Formsteinen  erbauten  Feuerraum 
über  dem  Roste  und  leitet  den  Feuergasen  dicht  über  dem  kleinsten 
Querschnitte  der  Verengung  erhitzte  Luft  zu.  Ferner  schützt  dieses 
Patent  die  Anwendung  eines  auf  die  Herdplatte  aufsetzbaren,  aus  drei 
in  einander  gesteckten  Blechcy lindern  bestehenden  Bratofens ;  die  Feuer- 
gase streichen  durch  den  Zwischenraum  der  inneren  Cy linder,  der 
äufsere  ringförmige  Zwischenraum  ist  mit  schlechten  Wärmeleitern  aus- 
gefüllt; ein  besonderes  Rohr  leitet  dann  die  Rauchgase  nach  dem  Schorn- 
steine. Dieser  Bratofen  wird  somit  eine  besonders  starke  Erhitzung 
erfahren.  Es  ist  ferner  die  eigenthümliche  Anordnung  spiralförmiger 
Feuerzüge  angegeben,  welche  bei  einem  gröfseren  Kochgefäfse,  das  un- 
mittelbar über  dem  erwähnten  eingeschnürten  Feuerraume  steht,  die  aus 
diesem  tretenden  Feuergase  zwingen,  in  Spiralgängen  unter  dem  Boden 
des  Kochgefäfses  sich  zu  bewegen,  ehe  sie  nach  dem  Schornsteine  ab- 
ziehen. Der  lange  Weg  wird  allerdings  eine  möglichste  Ausnutzung 
der  in  den  Feuergasen  enthaltenen  Wärme  erzielen  lassen.  Noch  ist  auf 
die  Anordnung  eines  in  geringer  Entfernung  unter  der  Einschnürung  des 
Feuerraumes  liegenden  zweiten  Rostes  hinzuweisen;  auf  diesem  Roste 
soll  ein  leichtes  Feuer  unterhalten  werden,  durch  welches  die  Feuergase 
streichen  müssen,  um  so  eine  möglichst  vollkommene  Verbrennung  zu 
erzielen,  was  praktisch  selten  der  Fall  sein  wird. 

Die  Vorwärmung  der  Verbrennungslufl  ist  von  Carl  Schürmann  in 
Crefeld  (*D.R.P.  Nr.  21423  vom  9.  Juni  1882)  insbesondere  für  Koch- 
herde ins  Auge  gefafst;  es  soll  dieselbe  in  einem  Eisenblechkasten  er- 
folgen, der  vor  dem  Feuerraume  liegt  und  von  diesem  durch  einen 
lothrecht  gestellten  Rost  getrennt  ist,  durch  welchen  die  erwärmte  Luft 
zu  dem  Feuer  treten  soll.  Da  aber  bekanntlich  eine  vollkommene  Ver- 
brennung nicht  dadurch  erzielt  werden  kann,  dafs  mäfsig  warme  Luft 
in  grofser  Menge  zu  dem  Feuer  tritt,  so  dürfte  diese  Anordnung  als 
eine  verfehlte  zu  bezeichnen  sein.  Es  sei  an  dieser  Stelle  überhaupt 
bemerkt,  dafs  in  neuerer  Zeit  die  Sucht,  eine  vollkommene  oder  eine 
sogen.  Rauch-Verbrennung  zu  erzielen,  eine  überaus  grofse  Zahl  von 
Patenten  hervorruft,   welche  meist   von  ganz  falschen  Voraussetzungen 
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ausgehen;  es  wird  der  Werth  der  vollkommenen  Verbrennung  vielfach 
überschätzt,  womit  allerdings  nicht  ausgeschlossen  sein  soll,  dafs  durch 
wirklich  gute  Einrichtungen  thatsächlich  eine  Brennmateria lersparnifs 
erzielt  werden  kann;  es  dürfte  nur  ein  gewisses  Mifstrauen  den  meisten 
der  Einrichtungen  für  vollkommene  wie  für  Rauch-Verbrennung  gegenüber 
zu  empfehlen  sein. , 

Eine  der  besseren  Einrichtungen  für  vollkommene  Verbrennung  bei 
Kochherden  ist  von  Will.  Greene  in  Brooklyn  (*D.  K.  P.  Nr.  24777  vom 
7.  Februar  1883)  angegeben.  Hier  gehen  vom  Feuerraume,  in  welchem 
das  Brennmaterial,  als  welches  harte  Kohle,  Anthracit,  Holz  oder  Kokes 
verwendet  werden  kann,  verbrannt  wird,  zwei  in  gleicher  Richtung 
wagerecht  laufende  Feuerzüge  ab,  die  durch  eine  hohle  Wand  von 
einander  getrennt  sind.  Von  dem  Hohlräume  der  letzteren,  sowie  von 
seitlich  an  den  Feuerzügen  liegenden  Kammern  kann  die  in  diesen 
Räumen  stark  erhitzte  Luft,  welche  in  dieselben  von  aufsen  eintritt, 
durch  hohle  Feuerbrücken,  welche  quer  durch  die  Feuerzüge  laufen 
und  mit  Löchern  versehen  sind,  in  die  Feuerzüge  gut  vertheilt  eintreten, 
so  dafs  eine  möglichst  vollkommene  Verbrennung  der  Feuergase  ver- 
anlaist  wird.  Es  ist  aber  bei  vorliegender  Anordnung  eine  Regelung 
des  Zutrittes  der  erhitzten  Luft  nicht  ermöglicht,  was  jedenfalls  zur 
vollkommenen  Erreichung  des  Zweckes  nothwendig  ist.  Allerdings  ist 
zu  bemerken,  dafs  eine  solche  Regelung  seitens  der  den  Kochherd  be- 
nutzenden Personen  kaum  in  richtiger  Weise  erfolgen  würde,  weshalb 
es  aber  überhaupt  bei  solchen  Vorrichtungen  nicht  empfehlenswerth  sein 
wird,  umständliche  Einrichtungen  zu  treffen,  wenn  dieselben  auch  sonst 
bei  guter  Handhabung  zum  Ziele  führen  würden.  Für  vorliegende  Neue- 
rung kommt  noch  hinzu,  dafs  die  Reinigung  der  Lufterhitzungskammern 
wohl  vernachlässigt  wird,  so  dafs  sich  die  kleinen  Löcher  der  Feuer- 
brücken bald  mit  Flugasche  zusetzen  werden. 

Unter  Neuerungen  an  Rosten  für  Kochöfen  ist  zunächst  der  von 
Franz  Wundrack  in  Zeitz  (*D.  R.  P.  Nr.  23007  vom  5.  September  1882 
und  *  Zusatz  Nr.  25522  vom  7.  Juni  1883)  angegebene  Sparrost  zu  er- 
wähnen; derselbe  besteht  aus  einem  unter  dem  Planroste  des  Füll- 
schachtes aufgehängten  Treppenroste  mit  wenigen  Stufen.  Diese  Stufen 
können  mittels  einer  Schubstange  von  aufsen  etwas  schräg  gestellt 
werden,  so  dafs  die  auf  demselben  sich  sammelnde  Asche  abfällt. 
Der  Sparrost  hat  den  Zweck,  die  durch  den  Planrost  fallenden  Kohlen- 
theilchen  aufzunehmen  und  ihre  vollständige  Verbrennung  zu  veranlassen. 
Durch  das  Hauptpatent  ist  auch  noch  die  Anordnung  eines  in  dem  Feuer- 
raume liegenden,  mit  drei  Schenkeln  versehenen  Wasserrohres  geschützt : 
die i Scheu kel  münden  an  drei  Seiten  des  Herdes,  so  dafs  ein  beliebig 
aufgestellter  Wasserbehälter  leicht  angeschlossen  werden  kann.  Ferner 
ist'noch^MÜe  Anordnung  eines  Rohres  angegeben,  welches  durch  den 
Feuerräutw   lothrecht    führt    und    einerseits    nahe    dem    Fufsboden    des 
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Küchenraumes,  andererseits  an  der  Seite  des  Ofens  mündet.  Dieses 
Rohr  soll  dazu  dienen,  kalte,  auf  dem  Fufsboden  lagernde  Luft  abzu- 
saugen, zu  erwärmen  und  in  den  Raum  zu  senden. 

Um  das  häufige  Nachfüllen  von  Brennmaterial  unnöthig  zu  machen, 
und  durch  Einführung  frischen  Brennstoffes  unter  die  brennende  Schicht 
eine  gute  Verbrennung  zu  erzielen,  setzt  Christ.  Geifs  in  Bockenheim 
bei  Frankfurt  a.  M.  (*D.  R.P.  Nr.  19408  vom  14.  März  1882)  in  den  Feuer- 
raum einen  Kasten,  welcher  das  für  einen  Tag  nothwendige  Brenn- 
material fassen  kann.  Dieser  Kasten  ist  mit  zwei  Böden  versehen,  von 
welchen  der  obere  auf  einer  Zahnstange  sitzt  und  entsprechend  der 
durch  eine  Kurbel  und  ein  Zahnrädchen  eingeleiteten  Bewegung  derselben 
auf  und  nieder  bewegt  werden  kann.  Der  Kasten  schliefst  mit  2  Seiten 
nicht  an  die  Wände  des  Feuerraumes  an,  sondern  es  führen  gegen  diese 
von  den  oberen  Kanten  des  offenen  Kastens  zwei  Roste.  Entsprechend 
der  Verbrennung  des  Brennmaterials  werden  nun  durch  Aufwärtsbewegen 
des  verschieblichen  Bodens  frische  Kohlen  in  die  obere  brennende  Schicht 
gebracht,  wobei  letzterer  durch  die  seitlichen  Roste  die  nothwendige 
Verbrennungsluft  zugeführt  wird.  Diese  eigenartige  Beschickung  des 
Rostes  hat  sich  dem  Prinzipe  nach  bei  neueren  englischen  Kaminfeue- 
rungen als  zweckmäfsig  für  eine  gute  Verbrennung  erwiesen,  da  die 
sich  aus  den  frischen  Kohlen  entwickelnden  Gase  durch  die  glühende 
Schicht  ziehen  müssen  und  in  dieser  zur  Verbrennung  gelangen. 

Eine  Verbindung  des  gröfsten  der  Herdringe  mit  einem  Korbroste. 
dessen  Boden  durch  einen  Planrost  gebildet  wird,  ist  von  Emil  Sieben- 
list in  Berlin  (:;D.  R.  P.  Nr.  23239  vom  17.  Januar  1883)  zu  dem  Zwecke 
angegeben  worden,  um  durch  Schütteln  des  Rostes  bei  etwas  angehobenem 
Ring  ein  Ausfallen  der  Asche  zu  erzielen,  wodurch  verhindert  werden 
soll,  dafs  Kokesreste  unverbrannt  in  den  Aschenfall  gerathen  und 
Schlacke  und  Asche  den  Rost  verstopfen.  Hierbei  ist  ferner,  um  eine 
vollständige  Verbrennung  zu  veranlassen,  eine  Zuführung  erhitzter  Luft 
zu  den  aus  dem  Korbroste  nach  dem  Feuerzuge  entweichenden  Feuer- 
gasen angeordnet.  An  dieser  Stelle  ist  der  Korb  mit  einer  gröfseren 
Oeffnung  versehen,  welche  von  Messingröhrchen  umrahmt  ist,  die  am 
Herdringe  mit  der  Aufsenluft  in  Verbindung  stehen  und  ferner  mit 
Löchern  versehen  sind,  aus  welchen  die  Luft  zu  den  Feuergasen  strömen 
soll.  Diese  Einrichtung  erscheint  werthlos,  da  die  Röhrchen  nach  kurzer 
Zeit  verstopft  sein  werden. 

Conrad  Müller  in  Hamburg  (::"D.  R.  P.  Nr.  25  750  vom  12.  August 
1882)  bildet  den  Rost  in  wenig  einfacher  Weise  aus  mit  Wasser  gefüllten 
Röhren,  welche  in  zwei  Reihen  über  einander  liegen  und  dann  durch 
Kasten  und  Röhren  mit  einander  verbunden  sind.  Die  beiden  Rohrroste 
dienen  je  nach  dem  Bedarfe  eines  gröfseren  oder  kleineren  Feuers  einzeln 
zur  Aufnahme  des  Brennmaterials.  Ob  nun  das  erhitzte  Wasser  irgendwie 
Verwendung  finden  soll,  ist  nicht  augegeben;  ohne  weitere  Sicherheits- 
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Vorkehrung  dürfte  diese  Wassererhitzung  bedenklich    sein,   sowie   auch' 
irgend  ein  "Vortheil  nicht  vorauszusehen  ist. 

Bemerkenswerthe  Neuerungen  für  Kochherde  und  Kochöfen  hat  Herrn. 
Wickel  in  Fulda,  jetzt  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  21876  vom  8.  Juli  1882 
und  *  Zusatz  Nr.  26392  vom  12.  Oktober  1883)  angegeben.  Wickel  will 
hauptsächlich  die  bei  dem  Kochen  entstehenden  Dämpfe  gleich  nach 
ihrem  Entstehen  ableiten,  ohne  dafs  sie  sich  mit  der  Luft  des  Koch- 
raumes mischen  können,  ein  Verfahren,  das  für  die  Entfernung  anderer 
belästigender  bezieh,  gesundheitsschädlicher  Dämpfe  und  Gase  bereits 
durch  mannigfache  Einrichtungen  benutzt  ist  und  sich  auch  im  vor- 
liegenden Falle  bestens  empfiehlt.  Hierzu  bringt  Wickel  auf  dem  Koch- 
herde einen  kastenförmigen  Aufsatz  an,  welcher  in  den  Vorder-  und 
Seitenwandungen  mit  bewegbaren  Fenstern  aus  Glimmerscheiben  ver- 
sehen ist;  die  Decke  des  Kastens  ist  gewölbt  und  führt  von  ihrem  Scheitel 
ein  Rohr  nach  dem  Schornsteine,  das  mit  einer  leicht  zu  handhabenden 
Drosselklappe  versehen  ist.  Dieses  Rohr  leitet  also  die  entstehenden; 
Dünste  und  Dämpfe  ab  und  geschieht  dies  auch,  wenn  behufs  Hand- 
habung der  Kochgefäfse  die  Schieberfenster  geöffnet  sind;  es  mufs- 
dann  nur  vorher  das  Abzugsrohr  ganz  geöffnet  werden.  Eine  an  dem 
Aufsatze  angebrachte  Lampe  dient  zur  Beleuchtung  der  Herdfläche. 

Für  Kochöfen,  welche  auch  zum  Heizen  benutzt  werden  sollen,  hat 
Wickel  ferner  die  Einrichtung  angegeben,  welche  in  einem  Rohre  besteht, 
das  seitlich  vom  Ofen  die  Feuergase  aus  den  im  Herde  angebrachten 
Heizkanälen,  welche  mit  dem  Feuerraume  in  Verbindung  gebracht  werden 
können,  in  einen  über  der  Decke  des  Aufsatzes  gebildeten  Raum  leitet : 


aus  diesem  führt  dann  ein  Rohr  die  ziemlich  ausgenutzten  Gase  nach 
dem  zum  Schornsteine  gehenden  Abzugsrohre,  mit  welchem  auch  ein 
zweites  seitliches  Rohr,  das  dicht  unter  der  Herdplatte  mündet,  und  das 
erstgenannte  Bohr   in  Verbindung  steht.     Je   nach  der  Einstellung  von 
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in  den  einzelnen  Rohren  angebrachten  Klappen  können  nun  die  Feuer- 
gase unmittelbar  nach  dem  Abzugsrohre  oder  behufs  Erwärmung  des 
Raumes  zuerst  durch  die  im  Kochherde  angeordneten,  an  dessen  Wänden 
liegenden  Heizkanäle  und  dann  nach  dem  genannten  Räume  über  der 
Aufsatzdecke  geleitet  werden,  ehe  sie  nach  dem  Schornsteine  ziehen. 
Im  Zusatzpatente  wendet  Wickel  die  Anordnung  des  Dunstabzuges  für 
Kachelöfen  an,  welche  zugleich  zum  Kochen  Verwendung  finden  sollen. 
Der  Ofen  enthält  dann  die  Kochplatte  und  über  derselben  den  an  der 
Vorderwand  mit  grofsem  Schieberfenster  versehenen  Dunstraum,  aus 
welchem  ein  Rohr  die  Dämpfe  ableitet.  Neben  und  hinter  diesem  Räume 
ziehen  die  Feuergase  in  den  oberen  Ofentheil.  Aus  dem  untersten  Feuer- 
zuge führt  ein  zweites  durch  Drosselklappe  absperrbares  Rohr  nach  dem 
Schornsteine.  Soll  dann  der  Ofen  nur  zum  Kochen  verwendet  werden, 
wie  in  der  warmen  Jahreszeit,  so  können  die  Feuergase  aus  dem  Feuer- 
raume  des  Herdes  unmittelbar  durch  Oeffnen  genannter  Klappe  nach 
dem  Schornsteine  geleitet  werden.  Die  vorliegenden,  durch  beigegebene 
Figuren  ihrem  Aeufseren  nach  dargestellten  Neuerungen  erscheinen  sehr 
zweckmäfsig;  in  der  zweiten  Form,  dem  Koch-  und  Heizofen,  ist  ein 
einfacher,  für  Arbeiterfamilien  passender  Apparat  geschaffen,  welcher 
das  Kochen  im  Wohnräume  ermöglicht,  ohne  dafs  die  Kochdünste  in 
diesen  gelangen ;  der  Berichterstatter  kann  aus  eigner  Anschauung  diese 
Wickel' sehen  Oefen  der  Beachtung  empfehlen. 

A.  Senking  in  Hildesheim  (*D.  R.  P.  Nr.  25  031  vom  21.  Januar  1883) 
will  die  in  geschlossenen  Kochgefäfsen  sich  entwickelnden  Dämpfe  nieder- 
schlagen, um  die  von  denselben  mitgeführten  Substanzen  aufzufangen 
und  wieder  zu  verwerthen.  Der  Apparat  besteht,  wie  Fig.  11  Taf.  37 
zeigt,  aus  zwei  cylindrischen  Gefäfsen,  von  denen  das  untere  durch 
zwei  nicht  ganz  bis  zum  Boden  reichende  Wände  x  in  3  Räume  a,  0[, 
a2  getheilt  ist;  der  obere  Behälter  B  enthält  einige  U-förmig  gebogene 
Röhren  e,  die  im  Boden  von  B  ausmünden  und  welche  oben  durch  eine 
gelochte  Platte  P  gehalten  werden.  Diese  Röhren  können  mit  grobem 
Kiese,  mit  Glasschlacken  o.  dgl.  gefüllt  werden,  zu  welchem  Zwecke  sie 
unten  durch  Sieb  oder  Geflecht  verschlossen  sein  müssen.  Die  Behälter 
werden  theilweise  mit  Wasser  gefüllt,  der  aus  dem  Kochgefäfse  aus- 
strömende Dampf  tritt  durch  das  Rohr  c  in  den  Apparat,  zieht  durch 
die  Röhren  und  schlägt  sich  in  den  Räumen  a  nieder  und  gibt  seine 
Wärme  an  das  im  Apparate  befindliche  Kaltwasser  ab;  die  mitgeführten 
festen  Substanzen  sollen  sich  in  dem  Wasserinhalte  des  unteren  Behälters 
absetzen.  Die  ganze  Einrichtung  scheint  wenig  Werth  zu  besitzen;  nament- 
lich dürfte  die  Füllung  der  Röhren  e  den  durchziehenden  Dämpfen  zu 
grofsen  Widerstand  bieten,  wie  sich  auch  die  meisten  festen  Theile  in 
dieser  Füllung  absetzen  werden,  also  doch  verloren  gehen.  Senking  sagt 
wohl  in  der  Patentschrift,  diese  Füllung  sei  nicht  geradezu  nothweudig: 
es  scheint  dieselbe  aber  überhaupt  den  beabsichtigten  Zweck  zu  vereiteln. 
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An  seinem  Dampfkochapparate  hat  David  Grove  in  Berlin  (*D.  R.  P~ 
Nr.  26220  vom  14.  März  1883,  vgl.  1883  250*209)  nur  unwesentliche 
Aenderungen  angegeben;  es  scheint,  als  wenn  dieses  Patent  nur  nach- 
träglich die  in  D.  R.  P.  Nr.  21 031  angegebene  Verbindung  der  Koch- 
kessel mit  einem  offenen  Dampferzeuger  und  den  im  Rauchkanale  der 
Feuerungsanlage  liegenden  Siederöhren  schützen  sollte. 

Emil  Tietge  in  Ospedaletti  bei  San  Remo,  Italien  (*D.R.P.  Nr.  27  633- 
vom  30.  December  1883)  benutzt  überhitzten  Dampf  zum  Kochen  und 
Backen  in  der  Weise,  dafs,  wie  Fig.  13  Taf.  37  zeigt,  im  Herde  ein 
Dampfkessel  A  angeordnet  ist,  von  dem  aus  der  Dampf  in  die  Heiz- 
räume b  geleitet  wird,  welche  die  Brat-  und  Kochröhren  c  umgeben. 
Nachdem  der  Dampf  die  Wandungen  dieser  Räume,  deren  Anzahl  be- 
liebig sein  kann,  umspült  hat,  gelangt  derselbe  durch  eine  Röhre  d  in 
den  Räume,  um  die  Kochplatte/"  zu  heizen,  auf  welche  in  üblicher 
Weise  die  Kochgeschirre  gesetzt  werden.  Von  den  Räumen  e  aus  fliefst 
der  Dampf  durch  die  Röhren/«  in  einen  Wasserbehälterg',  so  dafs  der 
Dampf  niedergeschlagen  wird.  In  der  Scheidewand  zwischen  dem  Heiz- 
raume  e  und  dem  Behälter  g  befindet  sich  eine  kleine  Oeffnung,  durch 
welche  der  Dampf  oberhalb  des  Wassers  gelangt  und  auf  dieses  stets 
drückt,  so  dafs  bei  Oeffnung  des  Hahnes  i  das  zum  Kochen  erforder- 
liche Wasser  dem  Behälter  entnommen  werden  kann.  Von  Zeit  zu 
Zeit  mufs  letzterem  kaltes  Wasser  zugeführt  werden,  damit  das  Nieder- 
schlagen des  Dampfes  regelmäfsig  vor  sich  geht.  Die  Feuergase  werden 
durch  die  Röhren  k  in  Kanäle  l  geleitet  und  berühren  auf  ihrem  Wege 
zunächst  die  Aufsenflächen  der  Dampf  heizräume  b  und  e,  überhitzen 
also  den  Dampf  auf  die  zum  Braten  erforderliche  Temperatur  und 
gelangen  dann  durch  einen  gemeinschaftlichen  Kanal  zum  Schorn- 
steine. Der  Dampfkessel  ist  mit  Sicherheitsventil  versehen,  aus  welchem 
der  abblasende  Dampf  durch  ein  Rohr  abgeleitet  wird.  In  welcher 
Weise  das  Speisen  des  Dampfkessels  erfolgt,  ist  nicht  angegeben  und 
scheint  hierin  eine  nicht  überwundene  Schwierigkeit  zu  liegen.  Es 
dürfte  die  ganze  Anordnung  auch  eine  gewisse  Explosionsgefahr  in 
sich  bergen,  da  die  einzelnen  Dampfräume  kaum  nachgesehen  werden 
können,  ein  Durchrosten  einzelner  Stellen  also  nicht  entdeckt  werden 
kann. 

Um  in  einem  Dampfkochtopfe  auch  mit  niedrigerer  Temperatur  kochen 
zu  können,  als  sie  dem  Dampfdrucke  entspricht,  gibt  Adolf  Bechern,  in 
Firma  Bechern  und  Post  in  Hagen,  seinem  Kochtopfe  die  in  Fig.  12  Taf.  37 
dargestellte  patentirte  Einrichtung.  Der  cylindrische,  gufseiserne  Topf  a, 
welcher  zur  Verhinderung  von  Wärmeverlusten  mit  schlechten  Wärme- 
leitern umgeben  ist,  besitzt  einen  doppelten  Boden  b  zur  Aufnahme 
des  zum  Kochen  zu  verwendenden  Dampfes.  Auf  der  oberen  Fläche 
von  b  sind  gufseiserne  Rippen  c  angeordnet  zur  Vergröfserung  der  die 
Dampfwärme   in   den  Kessel  a   übertragenden   Fläche.     In   den  Boden  b 
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ist  der  zur  Regelung  der  Kochtemperatur  dienende  Apparat  eingeführt., 
welcher  aus  einem  in  seiner  ganzen  Länge  mit  einem  Viertelkreisaus- 
schnitte versehenen,  oben  offenen  Kupferrohre  e  besteht,  das  bis  in  das 
Kopfstück  des  Dampfraumes  b  reicht  und  in  die  untere  Bodenwand 
eingeschraubt  ist;  unterhalb  dieses  Gewindes  trägt  das  Rohr  ein  Hahn- 
gehäuse f  mit  Stopfbüchsenverschlufs  g.  In  dieses  Gehäuse  ist  ein  hohles, 
unten  offenes  und  mit  einer  Einströmungsöffnung  i  versehenes  Küken 
eingesetzt,  das  nach  aufwärts  in  ein  oben  offenes  Rohr  k  ausläuft, 
welches  bis  zum  Ende  des  festen  Rohres  e  reicht.  Das  innere  Rohr  k 
besitzt  einen  Schlitz  m,  der  sich  in  einer  Schraubenlinie  von  Viertel- 
drehung und  einer  Steigung  gleich  der  Länge  des  Rohres  k  über  dieses 
hinzieht.  Das  Hahnküken  wird  nun  mit  dem  Rohre  k  durch  Handrad 
und  Spindel  gedreht,  wobei  in  Folge  der  durch  den  Schlitz  m  hervor- 
gerufenen Federung  ein  dichtes  Anlegen  des  inneren  Rohres  an  das 
äufsere  erfolgt.  An  dem  Hahngehäuse  f  befindet  sich  eine  Flansche  n 
zum  Anschlüsse  des  Dampfrohres  0  und  eine  zweite  Flansche  p  zum 
Anschlüsse  des  Niederschlagswasserrohres  q\  letzteres  führt  in  einen 
Sammeltopf  und  schliefst  dann  wieder  an  das  Dampfrohr  0  an,  in  welches 
ein  Absperrventil  s  und  eine  Vorrichtung  /  zum  geräuschlosen  Einlassen 
von  Dampf  in  Wasser  eingeschaltet  ist.  In  den  Kochkessel  a  wird  der 
zur  Aufnahme  der  Speisen  bestimmte  kupferne  Topf  «  auf  die  Rippen  c 
gesetzt.  Zur  besseren  Wärmeübertragung  wird  in  das  Gefäfs  a  etwas 
Wasser  eingebracht,  welches  verdampft.  Soll  nun  mit  der  vollen  Tem- 
peratur des  Heizdampfes  gekocht  werden,  so  wird  bei  geöffnetem  Ventile  s 
das  Hahnküken  so  gestellt,  dafs  die  Einströmungsöffnung  i  voll  geöffnet 
ist.  Dabei  steht  der  Schlitz  m  so  vor  dem  Ausschnitte  in  e,  dafs  er  bis 
unten  hin  frei  ist-  bei  dieser  Stellung  strömt  also  der  Dampf  voll  durch 
i  und  k  in  den  Dampfraum  b  ein  und  das  gesammte  sich  bildende  Nieder- 
schlagswasser fliefst  durch  das  Rohr  q  in  den  Topf  r  und,  nachdem 
dieser  gefüllt  ist,  in  die  Leitung  0  ab.  Für  den  Fall,  dafs  im  Koch- 
kessel eine  geringere  Temperatur  als  diejenige  des  Dampfes  durch  theil- 
weises  Heizen  mit  Dampf  und  Wasser  erzielt  werden  soll,  wird  das 
Küken  nebst  dem  Rohre  k  so  eingestellt,  dafs  die  Oeffnung  i  und  der 
Schlitz  m  mehr  oder  weniger  geschlossen  sind.  Hierbei  wird  sowohl  der 
Dampfeintritt  in  den  Raum  b  gedrosselt,  als  auch  das  Niederschlags- 
wasser theil weise  in  diesem  zurückgehalten,  also  die  Heizkraft  verkleinert. 
Soll  nur  in  dem  Kochkessel  durch  heifses  Wasser  ein  Warmhalten  der 
Speisen  bei  geringerer  Temperatur  erzielt  werden,  so  wird  das  Küken 
ganz  geöffnet,  dagegen  das  Ventil  s  mehr  oder  weniger  geschlossen.  Der 
Dampfdruck  treibt  dann  das  in  r  enthaltene  Wasser  in  den  Raum  i,  in 
welchem  zu  Folge  des  theilweisen  Schliefsens  von  s  geringere  Spannung 
herrscht;  durch  das  Ventil  s  tritt  dann  nur  so  viel  Dampf  in  den  Kaum  b 
ein,  als  zum  Warmhalten  des  Wassers  nothwendig  ist.  In  die  Rohr- 
leitung 0  ist  ein   kegelförmig  erweitertes   Gehäuse   mit   feinmaschigem 
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Kupferdrahtgewebe  eingeschaltet,   wodurch   ein  geräuschloses  Eintreten 
des  Dampfes  in  das  Wasser  erzielt  wird. 

Bechern  und  Post  bringen  diesen  bemerkenswerthen  Dampfkochtopf 
(*D.  R.  P.  Nr.  28053  vom  11.  Januar  1884)  in  Verbindung  mit  ihrer 
Niederdruck-Dampfheizung  an  (vgl.  1882  245*292.  1883  247*292),  welche 
in  neuester  Zeit  grofse  Anwendung  lindet  und  sich  namentlich  für  Wohn- 
häuser bewährt  hat,  indem  sie  für  dieselben  eine  billige,  gefahrlose  und 
wenig  Bedienung  erfordernde  Sammelheizung  schafft. 

Bei  dem  Dampfkochtopfe  von  Hudson  Maxim  in  Pittsfield,  Nordamerika, 
wird  überhitzter  Dampf  unmittelbar  zu  den  zu  kochenden  Speisen  ge- 
leitet. Der  Apparat,  welcher  im  Scientific  American^  1884  Bd.  50  *  S.  146 
angegeben  ist,  besteht  aus  dem  Kochgefäfse,  welches  von  einem  doppelten 
Mantel  umgeben,  mit  schwerem  Deckel  bedeckt  ist  und  auf  einem  zweiten 
Gefäfse  steht,  das  theilweise  mit  Wasser  gefüllt  wird.  Von  diesem  nach 
unten  sich  kegelförmig  erweiternden  Gefäfse  geht  seitlich  ein  weites, 
mit  Verschlufskappe  versehenes  Rohr  aufwärts,  in  welchem  ein  enges 
Rohr  achsial  angeordnet  ist,  das  durch  den  Boden  des  unteren  Gefäfses 
geht  und  sich  dicht  unter  demselben  in  zwei  Lagen  spiralförmig  ge- 
wundener Röhren  fortsetzt.  Der  Topf  wird  auf  eine  Oefmung  der  Herd- 
platte gesetzt,  so  dafs  diese  Rohrspiralen  in  den  Feuerzug  hinein  ragen 
und  also  von  den  Feuergasen  umspült  werden.  Durch  die  Erwärmung 
des  Kochtopfes  bildet  sich  aus  dem  Wasserinhalte  des  unteren  Gefäfses 
Dampf,  welcher  aus  dem  seitlichen  Rohre  durch  das  genannte  achsiale 
Röhrchen  in  die  Rohrspiralen  entweicht,  in  diesen  überhitzt  wird,  dann 
durch  ein  Röhrchen  in  das  Kochgefäfs  selbst  eintritt  und  endlich  an 
dem  Rande  desselben  noch  in  den  Zwischenraum  der  doppelten  Wandung 
gelangt,  somit  auch  diese  erhitzt.  Die  im  Boden  des  Kochgefäfses  be- 
findliche Einmündung  des  Dampfröhrchens  ist  mit  einem  Ventile  versehen, 
das  sich  durch  den  Dampfdruck  hebt,  aber  sich  selbstthätig  schliefst, 
wenn  derselbe  durch  Aufhören  des  Heizens  sinkt,  und  somit  ein  Ein- 
dringen von  Speisetlüssigkeit  in  das  Dampfröhrchen  verhütet.  Der  er- 
wähnte schwere  Deckel  ist  nur  aufgelegt,  so  dafs  derselbe  sich  heben 
kann  und  den  Dampf  abblasen  läfst,  falls  dessen  Druck  zu  hoch  steigt. 
Die  Vorrichtung  erscheint  brauchbar  und  einfach. 

Einige  Neuerungen  bezwecken,  den  Kochherd  auch  zur  Heizung  zu 
benutzen.  Carl  Dürr  in  Stuttgart  (*D.  R.  P.  Nr.  19002  vom  4.  März 
1881  und  Zusatz*  Nr.  27  811  vom  14.  December  1883)  verbindet  eine 
Luftheizung  der  angrenzenden  Wohnräume  mit  der  Kochherdfeuerung, 
indem  die  Feuergase  im  Herde  derart  geleitet  werden,  dafs  sie  von  dem 
Füllschachte  z  aus  (Fig.  10  Taf.  37)  die  Luftheizkammern  a,  6,  rf,  e, 
g  und  /*  umspülen  oder  an  denselben  vorbeistreichen.  Diese  Luftkammern 
werden  an  eine  Zuführung  frischer  Luft  angeschlossen  und  stehen  in 
Verbindung  mit  der  in  der  Wand  angeordneten  flachen  Luftsammei- 
kammer C,  aus  welcher  die  erwärmte  Luft  durch  die  Kanäle  W  den  zu 
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heizenden  Wohnräumen  zugeleitet  wird.  Zum  Zwecke  der  Entfernung 
der  Abluft  wird  ein  Schlot  V  angebracht,  welcher  durch  Einleitung, 
warmer  Luft  von  C  aus  erwärmt  werden  kann,  was  sich  natürlich  nur 
empfehlen  wird,  wenn  Lüftung  ohne  Heizung  erfolgen  soll.  Es  ist  im 
Herde  noch  ein  Wasserkessel  H  mit  Steigrohr  s  und  Rücklaufrohr  r  an- 
gebracht, welcher  von  den  Feuerzügen  M  umgeben  ist;  es  soll  hierdurch 
eine  Versorgung  der  Räume  mit  warmem  Wasser  erfolgen.  Für  den 
Kessel  D  mit  dem  als  Koehgefäfs  dienenden  Einsätze  E  ist  eine  be- 
sondere Feuerung  vorgesehen.  Dem  augenblicklichen  Bedürfnisse  ent- 
sprechend kann  durch  Einstellung  entsprechender  Klappen  ein  Kochen 
mit  oder  ohne  Heizung  erfolgen ;  im  letzteren  Falle  kann  auch  der  wage- 
recht verschiebbare  Rost  m  statt  des  Rostes  n  benutzt  werden.  Die 
weiteren  in  den  Patenten  angegebenen  Neuerungen  betreffen  Einrich- 
tungen an  Stubenöfen  und  sind  an  anderer  Stelle  zu  besprechen. 

Die  von  J.  A.  Eggers  in  Hamburg  (*D.  R.  P.  Nr.  26  483  vom  21.  Oktober 
1883)  vorgeschlagene  Verbindung  der  Koch-  und  Heizeinrichtung  bestell! 
darin,  dafs  an  den  Feuerraum  eine  gemauerte  Heizkammer  sich  anschliefst, 
welche  durch  ein  Rohr  mit  frischer  Luft  von  aufsen  versehen  wird.  Durch 
diese  Kammer  führt  auch  das  Rauchrohr,  welches  aus  den  Feuerzügen 
des  Herdes  die  Rauchgase  entnimmt  und  sie  vor  der  erwähnten  Luft- 
heizkammer noch  durch  den  Feuerraum  leitet,  damit  die  Rauchgase  da- 
selbst noch  einmal  erhitzt  werden;  dieses  Rauchrohr  wird  dann  durch 
angrenzende  Räume  geführt  und  soll  eine  Heizung  derselben  herbei- 
führen: zugleich  wird  in  diese  Räume  frische  erwärmte  Luft  von  der 
genannten  Heizkammer  aus  geleitet.  Im  Sommer  führt  ein  drittes  Rohr 
unmittelbar  die  Rauchgase  nach  dem  Schornsteine.  Diese  Anordnung 
des  durch  den  Feuerraum  ziehenden  Rauchrohres  dürfte  aber  nicht  zu 
empfehlen  sein,  da  dieses  Rohr  bald  durchgebrannt  sein  wird. 

Für  die  bekannte  Verbindung  der  Kocheinrichtung  mit  einer  Wasser- 
heizung, welche  durch  Herrn.  Libau  in  Sudenburg-Magdeburg  vielfach 
ausgeführt  wird,  gibt  derselbe  neuerdings  in  seinem  2.  Zusatzpateute 
■Nr.  24172  vom  8.  December  1882  zu  Nr.  1524  vom  9.  April  1877  an, 
den  die  Feuerung  umgebenden  Heizschacht  statt  aus  stehenden  Röhren 
oder  gewundenen  Schlangen  oder  Doppelcylindern  oder  liegenden  Heiz- 
platten, durch  welche  Gefäfse  das  zu  erwärmende  Wasser  fliefst,  in  be- 
liebiger Form  in  Verbindung  mit  schlangen-  oder  knieförmig  gebogeneu 
stehenden  oder  liegenden  Heizröhren  herzustellen  und  nach  Bedarf  eine^ 
beliebige  Anzahl  solcher  Schächte  in  Anwenduuo  zu  bringen. 

K.  H. 
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(Patentklasse  78.     Fortsetzung  des  Berichtes  S.  337  d.  Bd.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  37. 

Major  Joh.  Lauer  in  Wien  (*D.KP.  Nr.  30242  vom  6.  Mai  1884) 
hat  seinen  Apparat  zum  Sprengen  unter  Wasser  mittels  frei  aufgelegter 
Ladungen  (vgl.  1884  251 *  124)  nunmehr  wesentlich  verbessert  und  con- 
structiv  vollständig  ausgeführt;  auf  Taf.  37  veranschaulicht  Fig.  2  die 
Seitenansicht,  Fig.  3  einen  Grundrifs  des  Apparates,  Fig.  8  einen 
Querschnitt  durch  den  Führungsrahmen  und  den  Schlitten,  Fig.  9  einen 
Grundrifs  derselben,  Fig.  7  einen  Querschnitt  durch  den  Schlitten,  Fig.  6 
einen  Längenschnitt  durch  die  Rohrstange  und  den  Patronenstab. 

Auf  einem  Fahrzeuge  befindet  sich  ein  Ausschufsgerüste  ^4,  das  in 
zwei  Zapfenlagern  a  einen  Rahmen  B  aus  U-Eisen  trägt,  welcher  von  20 
zu  20cm  Einschnitte  b  hat,  in  denen  der  verschiebbare  Führungsrahmen  C 
mittels  Sperrklinken  c  und  c,  festgestellt  wird;  der  Führungsrahmen 
besteht  aus  zwei  Stangen  C{  und  C2  und  den  seitlich  befestigten 
Schlitten  D  und  D{ ,  welche  mit  Kugeln  oder  Rollen  d  auf  der  Fufs- 
platte  des  Rahmens  B  laufen.  Ein  mit  dem  Loche  e  versehener  eiserner 
Schlitten  E  ist  auf  den  Stangen  C{  und  C^  verschiebbar  und  wird  an 
dem  gleichfalls  eingeschnittenen  Verbindungsstücke  C3  mit  Klinke  c2 
festgestellt.  Es  wird  sonach  ein  durch  die  zwischen  Spitzen  oder  Kugel- 
lagern drehbare  Führungsschiene  ff,  sowie  durch  das  Loch  e  gestecktes 
Führungsrohr  L  innerhalb  der  durch  die  Gröfse  des  Ausschufsgerüstes 
gegebenen  Grenzen  jede  beliebige  Stellung  auf  dem  Wassergrunde  an- 
nehmen können.  Ein  doppelter  Windstock  F  (Fig.  4  und  5)  vermittelt 
die  Bewegung  von  Fiihrungsrahmen  und  Schlitten,  indem  einerseits 
dessen  senkrecht  stehende  Hohlspindel  gx  mit  Handrad  g2  ein  Rad  g 
trägt,  das  in  eine  am  Boden  der  Brücke  liegende  Zahnstange  G  greift, 
während  der  Spindelbock  F{  auf  einer  Platte  Hx  ruht,  welche  in  einem 
Schlitze  der  Unterlagsplatte  H  verschiebbar  ist  und  mit  an  einem 
Bügel  fx  befestigten,  zu  den  Schlitten  führenden  Zugstangen  D2  und  D9 
diese  Verschiebung  der  Längenrichtung  auf  den  Fiihrungsrahmen  über- 
trägt; andererseits  geht  durch  die  Hohlspindel  g{  eine  zweite  Spindel  //, 
mit  Handrad  h  und  Kettenrolle  /",  über  welche  sowie  über  die  Rollen  i 
in  den  Schlitten  eine  Kette  läuft,  die  an  dem  Schlitten  E  befestigt  ist 
und  diesen  sonach  bei  der  Drehung  des  Handrades  h  nach  der  Breiten- 
richtung verschiebt. 

An  der  Führungsschiene  K  ist  eine  Welle  k  mit  Kurbelscheibe  ge- 
lagert, durch  welche  mittels  Drahtkabels  das  in  Decimeter  eingetheilte 
Führungsrohr  L  gehoben  oder  gesenkt  wird.  Dieses  ist  mit  Flansche  / 
verstärkt;  es  wird  in  dasselbe  ein  Muff  N  durc*h  Bolzen  n  und  an  einer 
Kette  gehaltenen  Keil  l{  gesteckt,  während  in  den  Muff  N  der  Patronen- 
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stab  M  mit  Keil  n3  befestigt  wird,  nachdem  die  Dynamitladung  0  daran 
gehangt  wurde.  Die  Hinleitung  geht  vom  Zündapparate  durch  das  Kabel 
in  die  Schaltvorrichtung  der  Rohrklemme  /.,  und  den  isolirten  Draht  o 
zum  Zünder,  während  als  Rückleitung  das  Wasser  benutzt  wird. 

Das  Führungsrohr  wird  aus  einem  Stücke  hergestellt,  der  Muff  ist 
kegelförmig  ausgedreht  und  mit  dem  Bolzen  n  verschweifst  und  ver- 
nietet, sowie  durch  Ringe  n,  und  n2  verstärkt:  das  Sprengmittel  ist  in 
einer  Pappbüchse  mit  Deckel  und  Zündloch  eingeprefst,  welche  Büchse 
mit  Wasserglas  getränkt,  mit  wasserdichter  Masse  gedichtet  und  in  ein 
Leinwandsäckchen  gesteckt  ist,  das  man  mit  Nägeln  an  den  hölzernen 
Patronenstab  befestigt.  Zu  seiner  Bedienung  benöthigt  der  Apparat 
nunmehr  nur  4  Mann.  Lauer  hat  sieh  noch  verschiedene,  hauptsächlich 
für  mehr  vorübergehende  Aufstellung  bestimmte  Aenderungen  an  den 
einzelnen  Einrichtungen  patentiren  lassen. 

ß.  ßallabene  in  Prefsburg  stellt  ein  Lignit  genanntes  Dynamit  her 
und  benutzt  ein  neues    Verfahren  zum  Nilrircn  von  Bolzmehl. 

Das  Holzmehl  kommt  in  einen  mit  Blei  gefütterten  Kessel  A  (Fig.  1 
Taf.  37),  verschlossen  mit  Deckel  a  und  Kautschukring  n,  welche  durch 
die  für  mehrere  zu  einer  Batterie  verbundene  Kessel  gemeinsame  und 
deshalb  verschiebbare  Spindel  g  angeprefst  werden.  Der  Kessel  hat 
zwei  Siebböden  b  und  c  aus  Blei,  zwischen  welche  ein  Vliefs  aus  nitrirter 
Baumwolle  als  Filter  kommt.  Unterhalb  der  Siebböden  ist  ein  dreh- 
bares Abflufsrohr  d  mit  Hahn,  innen  und  aufsen  mit  Blei  belegt;  des- 
gleichen sind  Prefsplatte  h  und  der  untere  Theil  der  Spindel  g  mit  Blei 
verkleidet.  In  den  Kessel  kommen  62  Th.  Salpetersäure  und  142  Th. 
Schwefelsäure,  welche,  nach  ihrer  Abkühlung  bis  auf  15°,  mit  Holzmehl 
gesättigt  werden.  Nun  wird  der  Deckel  o  niedergeprefst,  Hahn  d  ge- 
öffnet und  durch  f  Luft  von  2at  Druck  eingelassen,  wodurch  50  Procent 
des  Säuregemisches  verdrängt  und  im  nächsten  Kessel  verwendet  wer- 
den. Der  Deckel  wird  nun  entfernt  und  durch  eine  Blechhaube  mit 
Dunstabzug  ersetzt^  nach  l*/2  Stunden  ist  der  Nitrirungsprocefs  beendet. 
Indem  sodann  die  Prefsplatte  h  in  den  Kessel  niedergeschraubt  wird, 
prefst  man  abermals  40  Procent  des  Säuregemisches  heraus.  Zur  Reini- 
gung wird  das  Nitrolignin  bei  neuerlich  aufgeprefstem  Deckel  a  mit 
Wasser  aus  dem  Rohre  e  und  Luft  von  3at  durch  f  so  lange  abwechselnd 
behandelt,  bis  das  ablaufende  Wasser  neutral  ist.  Das  gereinigte  Nitro- 
lignin wird  in  Sammelbottichen  24  Stunden  lang  einer  2procentigen 
Sodalösung  ausgesetzt,  sodann  im  Holländer  zerkleinert,  abgeprefst  und 
•an  der  Luft  getrocknet,  endlich  mit  80  bis  85  Proc.  Nitroglycerin  ver- 
mischt, wobei  es  eine  trockene,  plastische  Masse  —  Lignit  genannt  — 
bildet,  welcher  zur  Verminderung  der  Brisanz  ein  Zumischpulver  aus 
70  Th.  Ammoniaksalpeter,  18  Th.  Paraffin  und  15  Th.  Schwefel  zu- 
gefügt wird. 

Dieses  Verfahren  schliefst  sich  innig  an  die  gebräuchliche  Nitrirung 
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der  Baumwolle  an  und  nur  der  hierbei  verwendete  Apparat  ist  neu: 
eigenthümlicher weise  ist  bei  demselben  für  Abkühlung  gar  nicht  ge- 
sorgt. Das  Lignit  erweist  sich  als  eine  Vereinigung  des  TrauzVsGheu 
Cellulose-  Dynamites  mit  der  von  Nobel  angegebenen  Verbesserung  des 
Ammoniakrul. 

Im  Genie  civil,  1884/5  Bd.  6  S.  168  veröffentlicht  E.  Roca  eine  Ab- 
handlung über  die  wirksamste  Zusammensetzutig  von  Dynamiten  und  gelangt 
dabei  zur  Angabe  vermeintlich  neuer  Dynamite  mit  „hydrocarburirtem 
Nitroglycerin"'  als  Basis,  welche  er  vLithoclastiteJ'  nennt  und,  wie  es 
scheint,  vorläufig  noch  in  der  Theorie  erzeugt.  Obzwar  Roca  also  nicht 
Neues  vorbringt,  ist  es  doch  interessant,  seinem  Gedankengange  zu  folgen, 
wegen  der  Schlüsse,  welche  sich  dadurch  für  andere  Dynamite  ergeben. 
Bei  Versuchen  in  Bleicylindern,  welche  Roca  mit  verschiedenen  Dynamiten 
anstellte,  die  sämmtlich  30  Proc.  Nitroglycerin  und  einen  Saugstoff  aus  Kohle 
und  Natriumnitrat  enthielten,  fand  er  bemerkenswerthe  Kraftunterschiede. 
Nachforschungen  nach  deren  Ursache  ergaben:  1)  Ist  der  Saugstoff  so  zusam- 
mengesetzt, dafs  der  Kohlenstoff  als  Kohlensäure  verbrennt,  so  ergibt  derselbe, 
mit  der  gleichen  Menge  Nitroglycerin  vermischt,  einen  schwächeren  Explosiv- 
stoff, als  wenn  der  Kohlenstoff  als  Kohlenoxyd  verbrennt.  2)  Das  Höchste  an 
Kraft  eines  so  gebildeten  Explosivstoffes  erhält  man  durch  weitere  Zugabe 
von  so  viel  Kohlenstoff,  um  den  freien  Sauerstoff  des  Nitroglycerins  ausnützen 
und  die  bei  der  Explosion  des  letzteren  sich  bildende  Kohlensäure  zu  Kohlen- 
oxyd reduciren  zu  können.  3)  Ueber  diese  Grenze  hinaus  wird  die  Wirkung 
geringer. 

Roca  findet  nun,  dafs  man  die  stärksten  Dynamite  erhalten  müsse,  wenn 
solche  Stoffe  vermieden  werden,   welche    wieder  Sauerstoff  abgeben,    dagegen 
solche  beigegeben,  welche  reducirend  wirken;    zu  diesen  gehören  Wasserstoff 
und  Kohlenstoff.   Er  berechnet  sodann  nach  den  Berthelot' 'sehen  Formeln  folgende 
Verhältnisse  bei  der  Zersetzung  durch  Explosion: 
A)  Reines  Nitroglycerin. 
C6fl2(iV05,HO)3  =  6 C02  +  2  HO  +  3 HO      +  3 N  +  0  (1  Atom  Sauerstoff  frei) 
Atomgewichte  227  =  132+18+27        +  42  +  8   =  227 
Volumen       ...      12«  +    4r  +     6v       +   6r+li>=29» 
Wärmeeinheiten   6  X  6  X  8000  +  2X  1  X  34500  +  0  +  0  +  M  =  etwa  181000. 

B)  Theoretisches  Wasserstoff-Lithoclastite. 
C6H2(iV05HO)3  +  1H  =  6CO  +  9HO+3HO  +  3N 

Atomgewichte       .     .     .     227  +  7     =   84    +   81    +   27    +  42  =  231 

Volumen 12p  +  18r  +    6».  +  6»=42r 

Wärmeeinheiten      6  X  6  X  5600  +  9  X  1  X  34500  +  0+0  +  M  =  572100. 

C)  Theoretisches  Kohlenstoff-Lithoclastite. 

C6  ff2(A05,  H0)3  +  7  C  =  13  CO  +  2  HO  +  3  HO  +  3  A 
Atomgewichte   .     .     .     .     227  +  42  =  182   +    18    +    27    +  42  =  269 

Volumen        2ßv  +    4»  +     6v  +  6«=  42» 

Wärmeeinheiten     .    13  X  6  X  5600  +  2XlX34500+0  +  0+M=  566000. 
Es  ist  hierbei  v  als  Volumeneinheit  bei  00  und  760mm  Druck  mit  51,58,  M  als 
latente   Zersetzungswärme   des   Nitroglycerins   mit   60000  Wärmeeinheiten    an- 
genommen.    Für  100  Th.   dieser  Stoffe   ergeben   sich  sonach  folgende  Zahlen : 

v  >  ,     „  Procent  mehr  als        „r..  .   ,  Procent  mehr  als 

V  olumen  ,T.        .         .  Warmeemh.  -wu,.^„i    ^  .;„       . 

Nitroglycerin  JNuroglvcerin       • 

A  12,77 —    .     .     .     .      184000      .     .     .     .     — 

B  17,95 40     ...     .       244600       ....     33 

C  15,61 22    ...     .      214000      ....     16,6 

Roca  erwägt,   dafs   die  Kraft   eines   Explosivs   mit  dem  Gasvolumen    und 

der  Wärmemenge  bei  Gewichtseinheit   proportional   steigt,    und   findet  sonach 

den  Vortheil  auf  Seite  des  Lithoclastite,  auf  B  mehr  als  C.    Er  fügt  jedoch  hinzu, 

dafs    die  Procentzahlen,    z.  B.  bei  B  40  +  33  =73  Proc. ,   nicht   das   Mafs    der 


Neuheiten  in  der  Explosivstoff-Industrie  und  Sprengtechnik.  521 

Kraftsteigerung  sein  können,  weil  es  in  Folge  des  gröfseren  Gasvolumens  und 
der  mittleren  specitlschen  Wärme  einer  gröfseren  Wärmemenge  bedarf,  um 
dieselbe  Temperatur  zu  erzeugen  wie  bei  der  Explosion  von  reinem  Nitro- 
glycerin. 

Bei  der  Uebersetzung  dieser  Erwägungen  ins  Praktische  findet  Roca  jedoch 
Schwierigkeiten,  da  eine  Mischung  von  Wasserstoff  und  Nitroglycerin  derzeit 
noch  nicht  ausführbar,  reiner  Kohlenstoff  aber  nicht  genügend  saugfähig  ist. 
Die  letztere  Bedingung  findet  er  in  den  Körpern  von  der  Formel  CmHnOp  ge- 
o-eben.  unter  welche  die  Kohlenwasserstoffe,  die  Cellulose  und  ähnliche  Stoffe 
sich  reihen,  und  insbesondere  die  Cellulose,  z.  B.  mit  Alkalien  behandeltes 
Holzmehl,  hält  Verfasser  für  sehr  geeignet,  wenngleich  dieselbe  viel  Wasser 
Gebunden  enthält,  dessen  Dampf  eine  grofse  specifische  Wärme  besitzt  und 
demnach  das  Gasgemenge  abkühlt. 

Wir  wollen  nicht  weiter  auf  die  Schlufsfolgerungen  eingehen,  welche  Roca 
auf  das  Verhältnifs  der  Wirkung  von  Lithoclastite  gegen  die  Sprenggelatine, 
Paleine,  Panclastite  u.  s.  w.  zieht,  und  erwähnen  nur,  dafs  er  bei  einer  Mischung 
von  70  Th.  Nitroglycerin  und  30  Th.  Zucker  eine  um  30  bis  35  Proc.  stärkere 
Wirkung  fand  als  bei  reinem  Nitroglycerin. 

Wie  schon  bemerkt,  ist  die  Zusammensetzung  von  Dynamiten  mit  an 
Kohlenstoff  reichen  oder  auf  die  Kohlensäure  reducirend  wirkenden  Saug- 
stoffen keineswegs  neu  und  schon  seit  mindestens  10  Jahren  im  Ge- 
brauche; ja  die  neueren  D}namite  enthalten  sämmtlich  derlei  Körper. 
Das  Nobel  sehe  Neu-Dynamit  hält  bekanntlich  Holzmehl,  allerdings  auch 
mit  Kalisalpeter  vermengt,  das  Ditmar sehe  Dualin  besafs  —  nitrirtes  — 
Holzmehl  als  Saugstoff.  Das  früher  in  Eperies  erzeugte  Fulgurit  wurde 
aus  Nitroglycerin  und  kohlensaurer  Magnesia  erzeugt,  das  weifse  Dynamit 
mit  Kalkguhr  (kohlensaurem  Kalk)  hergestellt.  Allerdings  hatten  die 
Fabrikanten  früher  nicht  oder  wenig  an  die  chemische  Wirkung  ihrer 
Saugstoffe  gedacht,  weil  es  sich  für  sie  in  erster  Linie  darum  handelte, 
überhaupt  einen  Saugstoff  zu  finden,  und  in  der  That  befafst  man  sich 
erst  seit  Bertheiota  grundlegenden  Studien  etwas  näher  mit  dem  Einflüsse 
der  Zusammensetzung  auf  die  Verbrennungsgase. 

Abgesehen  nun  von  der  Neuheit  der  Äoccfschen  Ideen,  machen  sich 
auch  Bedenken  gegen  deren  Richtigkeit  geltend.  Wir  haben  schon 
öfter  unsere  Ansicht  dahin  ausgedrückt,  dafs  die  Explosion  nicht  als 
reine  Verbrennung  anzusehen  ist  und  dafs  während  derselben  eine 
Summe  von  Vorgängen  stattfindet,  die  noch  nicht  ganz  aufgeklärt  ist. 
Zweifellos  ist  es,  dafs,  im  Gegensatze  zu  Rocas  Ansicht,  die  Kraft  einer 
Explosion  nicht  lediglich  von  dem  entwickelten  Gasvolumen  und  der 
Wärmemenge  abhängt;  vielmehr  spielen  da  noch  andei-e  Umstände  eine 
Rolle,  wie  z.  B.  das  specifische  Gewicht  des  Explosivstoffes,  die  Wider- 
standsfähigkeit des  Mediums  und  in  erster  Linie  die  Kürze  der  Zeit, 
innerhalb  welcher  die  Explosion  erfolgt.  In  dieser  Hinsicht  hat  es  sich 
nun  schon  lange  gezeigt,  dafs  die  Explosion  um  so  rascher  erfolgt  ist, 
je  mehr  Kohlensäure  die  Gase  enthalten  und  dafs  die  Bildung  von 
Kohlenoxyd  mit  einer  langsamen  Wirkung  Hand  in  Hand  geht.  Wenn- 
gleich es  also  nach  der  einen  Seite  theoretisch  richtig  ist,  dafs  die  Ver- 
brennung als  Kohlenoxyd  eine  gröfsere  Wärmemenge  erzeugt,  so  wird 
diese  doch  dadurch  zum  grofseu  Theile  aufgehoben,  dafs  die  Verbren- 
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nung  langsamer  erfolgt,  die  Gase  also  nicht  jene  hohe  Spannung  an- 
nehmen können,  welche  der  gröfseren  Erwärmung  gleich  käme.  Es 
ist  diese  Erfahrung  bei  allen  Explosivstoffen  gemacht  worden,  welche 
nach  Rocas  Ideen  zusammengesetzt  sind,  angefangen  bei  den  Schwarz- 
pulver-Ersatzstoffen und  endigend  bei  verschiedenen  Dynamiten,  welche 
alle  bei  zu  hohem  Kohlenstoffgehalte  in  den  Explosionsgasen  wohl 
Kohlenoxyd,  aber  keineswegs  gröfsere  Wirkungen  lieferten. 

Die  Zusammensetzung  von  Dynamiten  auf  die  Erzeugung  von  vor- 
wiegend aus  Kohlenoxyd  bestehenden  Gasen  ist  jedoch  schon  deshalb 
verfehlt,  weil  man  in  den  Gruben  das  Kohlenoxyd  unbedingt  vermeiden 
mufs.  Es  ist  eine  bekannte  Thatsache,  dafs  Dynamite,  welche  als  Saug- 
stoff kohlensaure  Salze  und  Cellulose  enthielten,  in  minder  gut  gelüfteten 
Strecken  geradezu  unverwendbar  wurden,  weil  die  Oerter  mit  Kohlen- 
oxyd erfüllt  waren  und  die  Arbeiter  unter  heftigen  Vergiftungserschei- 
nungen litten.  Man  hat  die  Ursache  dafür  in  allen  möglichen  Umständen 
gesucht  und  erst  in  neuerer  Zeit  war  Referent  in  der  Lage  darauf  hinzu- 
weisen, dafs  die  kohlensauren  Salze  bei  der  hohen  Explosionstemperatur 
mit  der  Kohle  der  Cellulose  Kohlenoxyd  ergeben  müssen.  Es  mufs 
deshalb  ein  Vorschlag,  Dynamite  geradenwegs  auf  Kohlenoxydbildung 
zu  berechnen,  jedenfalls  befremden. 

Aus  der  Eigenschaft  verschiedener  Stoffe,  z.  B.  Wasser,  Zink,  Eisen, 
Kohle  u.  s.  w.,  die  Kohlensäure  bei  hoher  Temperatur  zu  Kohlenoxyd 
zu  verwandeln,  mufs  es  auch  hergeleitet  werden,  dafs  sich  in  den  Ex- 
plosionsgasen von  Nitroglycerin  oder  Kieselguhr-Dynamit  regelmäfsig  auch 
Kohlenoxyd  befindet  und  dafs  die  Menge  des  letzteren  je  nach  dem 
gesprengten  Stoffe  und  seiner  Oertlichkeit  schwankt.  Dieser  Umstand 
wurde  bisher  noch  nicht  gewürdigt;  es  ist  aber  Thatsache,  dafs  die 
Gase  ein  und  desselben  Dynamites  in  verschiedenen  Gruben  einen  ver- 
schiedenen Grad  von  Athembarkeit,  verschiedene  Mengen  von  Kohlenoxyd 
enthalten,  und  es  scheint  dem  Referenten  zweifellos,  dafs  Eisensteine, 
Kohle  u.  s.  w.   einen  Theil  der  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd   reduciren. 

In  einem  von  /.  Henry  Kefsler  in  Paris  verfafsteu  Büchlein  veröffent- 
licht die  Societe  anonyme  des  Poudres  et  Dynamites  einige  Mittheilungen 
über  die  in  ihrer  Fabrik  zu  Arendonck  bei  Turnhout  in  Belgien  er- 
zeugten Sprengmittel.  Neben  gewöhnlichem  Pulver,  Kieselguhr-Dynamit 
und  Dynamit,  mit  wirksamer  Basis  je  nach  Verlangen,  liefert  diese  Fabrik 
hauptsächlich  Paleine,  auf  deren  Herstellung  Lanfrey  und  Renard  in 
Chartres  ein  Patent  hatten.  Paleine  ist  Strohnitrocellulose  mit  Nitro- 
glycerin vermengt  und  wurde  im  J.  1882  auch  in  Oesterreich  zur  Unter- 
suchung eingebracht;  dieselbe  soll  gegenwärtig  auch  von  der  Deutschen 
Sprengstoff-  Fabrik  in  Wahn  bei  Köln  erzeugt  werden. 

Die  Mittheilung  der  Gesellschaft  sagt  über  Paleine,  dafs  5  Sorten 
A  bis  E  erzeugt  werden,  von  denen  A  40  bis  50  Nitroglycerin  und 
■60  bis  50  nitrirtes  Stroh,  die  anderen  Sorten  in  fallendem  Verhältnisse 
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weniger  enthalten.  Die  Sorte  A  soll  um  ^3,  B  um  V41  C  ein  wenig- 
stärker als  75procentiges  Dynamit  sein  und  es  sind  hierfür  Versuche 
•der  gemischten  Dynamit-Commission  von  Versailles  mit  Bleieylindern, 
Eisenplatten,  Schienen  und  —  bezüglich  der  Empfindlichkeit  gegen 
Stofs  —  mit  Gewehrschüssen  auf  kurze  Entfernung  angeführt,  welche 
Versuche  diese  Angaben  bestätigen.  Die  Gesellschaft  verbürgt  folgende 
3  Haupteigenschaften  der  Paleine:  Dieselbe  schwitzt  das  Nitroglycerin 
nicht  aus,  sondern  bleibt  unter  allen  Umständen  trocken;  sie  gefriert 
nie  und  ist  gegen  die  heftigsten  Stöfse  unempfindlich. 

Es  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  dafs  Nitroglycerin  und  Nitro- 
cellulose, in  passendem  Verhältnisse  gemengt,  ein  kräftigeres  Spreng- 
mittel ergeben  müssen  als  75procentiges  Kieseiguhr- Dynamit  und  dafs 
dieser  Explosivstoff  vermöge  der  Elasticität  seines  Saugstoffes  gegen 
Stofs  auch  minder  empfindlich  ist.  Beispiele  hierfür  bieten  die  Spreng- 
gelatine, die  Neu-Dynamite,  das  Rhexit,  der  Lithofracteur,  das  Celluloöe- 
Dynamit  u.  s.  w.-  es  werden  also  die  Angaben  der  Gesellschaft  auch 
für  das  Nitrostroh- Dynamit ,  die  Paleine,  zutreffen.  Ein  Anderes  ist  es 
jedoch  mit  den  oben  erwähnten  3  Haupteigenschaften.  Zwar  werden 
dieselben  verbürgt,  was  einen  Widerspruch  eigentlich  nicht  zuläfst;  allein 
schon  so  oft  haben  Fabrikanten  in  gutem  Glauben  etwas  zugesichert, 
was  sich  später  als  unhaltbar  erwies,  dafs  es  wohl  gestattet  sein  mag, 
auch  hier  anderer  Meinung  zu  sein.  Unter  gewöhnlichen  Verhältnissen 
wird  Paleine  wohl  kein  Nitroglycerin  ausschwitzen,  da  es  davon  zu 
wenig  enthält,  um  dieses  nicht  vollständig  zu  binden;  bei  wiederholtem 
Gefrieren  und  Aufthauen  dürfte  sich  dies  jedoch  ändern,  besonders,  wenn 
man  das  fortwährend  wechselnde  Verhalten  hierbei  in  Betracht  zieht, 
das  Hauptmann  Hefs  a.  a.  0.  bekannt  gab.  Nun  'verbürgt  allerdings 
die  Gesellschaft,  dafs  Paleine  auch  nicht  gefriere;  dies  ist  aber  einfach 
nicht  möglich.  Gefrieren  inufs  das  Nitroglycerin,  wahrscheinlich  um 
einige  Grade  später  als  im  Kieseiguhr- Dynamit,  aber  bei  0°  zweifellos. 
Es  kann  sein,  dafs  sich  Paleine  auch  im  gefrorenen  Zustande  noch  nicht 
hart  anfühlt,  weil  das  Volumen  des  Saugstoffes  grofs  ist,  und  daher  mag 
die  irrige  Ansicht  entstanden  sein.  Dafs  Paleine  unter  allen  Umständen 
trocken  bleibe  und  nach  3 jähriger  Aufbewahrung  in  feuchten  Räumen 
unverändert  war,  dürfte  wohl  gleichfalls  nur  so  zu  verstehen  sein,  dafs 
sie  nicht  zerflofs;  aber  es  ist  schwer  denkbar,  dafs  Nitrocellulose 
irgend  einer  Gattung  nicht  auch  die  Feuchtigkeit  ihrer  Umgebung  auf- 
nehme, nachdem  sie  das  Nitroglycerin  so  gut  bindet.  Was  schließ- 
lich die  Unempfindlichkeit  gegen  die  heftigsten  Stöfse  betrifft,  so  kann 
sie  gleichfalls  nur  auf  Selbsttäuschung  beruhen;  wir  haben  es  schon  olt 
genug  festgestellt,  dafs  jeder  Explosivstoff  auf  heftigen  Schlag  detoniren 
mufs,  der  eine  leichter,  der  andere  schwerer. 

Es  wird  nicht  ohne  Interesse  sein,  auszugsweise  anzuführen,  was 
Hauptmann  Doüiak   in   den  Mittheilungen    über  Gegenstände   des  Artillerie- 
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und  Genie-  Wesens,  1882  S.  278  über  die  zur  Prüfung  eingebrachte  Stroh- 
nitrocellulose  berichtet.  Zur  Nitrirung  wird  seines  geringen  Aschen- 
gehaltes wegen  Roggenstroh  verwendet,  das  15  bis  16  Stunden  lang  in 
1  bis  2procentiger  Sodalösung  gekocht,  zermahlen  und  ausgewaschen, 
.sodann  in  einem  Gemische  von  3  Th.  Salpetersäure  und  7  Th.  Schwefel- 
säure nitrirt  und  schliefslich  ausgewaschen  wird.  Die  Strohnitrocellu- 
lose  hatte  eine  licht  braungelbe  Farbe,  sah  verfilzt  und  ziemlich  zer- 
fasert aus,  hatte  einen  Wassergehalt  von  2,20  Proc.  und  einen  mittleren 
Aschengehalt  von  2,90  Proc,  enthielt  kein  Neutralisationsmittel  und 
zeigte  keine  Spur  freier  Säure.  Der  Stickstoffgehalt,  nach  der  Methode 
von  Hefs  mit  dem  Lwn^e'schen  Nitrometer  gesucht,  war  im  Mittel 
11,07  Proc,  erreichte  also  nur  den  der  Collodium wolle.  Die  Entzündungs- 
temperatur bei  langsamer  Erwärmung  wurde  mit  177°  bestimmt.  Die 
Stabilitätsprobe  (Aussetzen  trockener  Luft  von  60°,  Beobachtung  der 
Zersetzungsproducte  in  einer  Jodkaliumkleisterlösung)  wurde  schlecht 
bestanden,  was  aus  folgenden  bei  dieser  Untersuchung  stets  beobachteten 

Erscheinungen  hervorgeht: 

Strohnitro-         Geprefste  englische 
cellulose  Schiefswolle 

Minuten  vom  Beginne  der  Aussetzung 

Erscheinen  der  ersten  Spur  eines  Ansatzes  3 9 

Deutlichwerden  und  Vollendung  des  blauen 

Ringes 8 309 

Eintritt  einer  Spur  von  Färbung  der  Flüs- 
sigkeit      60 1215 

Deutliche  Färbung  der  Flüssigkeit    .     .     .  200 1360 

Die  Strohnitrocellulose  wurde  deshalb  als  chemisch  unstabil  bezeichnet 
und  als  Grund  dafür  gefunden,  dafs  die  Cellulose  der  Strohfaser  niemals 
vollständig  rein  abgeschieden  werden  kann,  sondern  stets  mit  Fett,  Wachs, 
Harz,  Pektinstoffen,  Mineralsubstanzen  u.  s.  w.  verunreinigt  ist,  welche 
gleichfalls  nitrirt  werden  und  leicht  zersetzliche,  wenig  beständige  fremde 
Nitroproducte  ergeben. 

Aus  einem  in  der  Oesterr eichischen  Zeitschrift  für  Berg-  and  Hüttenwesen, 
1885  S.  4  ff.  veröffentlichten  Vortrage  des  Referenten  '  sei  nachfolgende 
Zusammenstellung  aller  gegenwärtig  in  Oesterreich  -  Ungarn  erzeugten 
Sprengmittel  gegeben. 

Ä)  Direkt  explodirbare  Stoße. 

1)  Schwarzpulver. 

2)  Diorrexin  aus  Sistiana  bei  Duino:  42,78  Th.  Kalisalpeter,  23,16  Th. 
Natronsalpeter,  13,40  Th.  Schwefel,  7,49  Th.  Holzkohle,  10.97  Th.  Buchensäge- 
späne, 1,65  Th.  Pikrinsäure,  0,55  Th.  Wasser  (vgl.  1877  224  532,  1884  251  123). 

3)  Haloxylin  aus  Chrast  und  Cilli:  75  Th.  Kalisalpeter,  15  Th.  Sägespäne, 
8 1/3  Th.  Holzkohle,  12|3  Th.  rothes  Blutlaugensalz.  Eine  in  Arad  erzeugte  Varietät 
hat  Natronsalpeter  an  Stelle  von  Kalisalpeter  (vgl.  1876  221  549.  1884  251  123). 

4)  Petralit  aus  Budapest  besteht  aus  Kalisalpeter,  Schwefel,  Holzmehl  und 
Kokespulver,  mit  Graphit  polirt  (vgl.  1884  251  123). 

1  Ueber  Explosivstoffe  für  den  Bergbau.  Vortrag  von  Oscar  Guttmann  im  Öster- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten-Verein. 
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5)  Janit  aus  Peggau :  70  Th.  Kalisalpeter,  12  Tli.  Schwefel,  18  Th.  Lignit- 
kohle, 0,4  Th.  Pikrinsäure,  0,4  Th.  chlorsaures  Kali,  0,3  Th.  geglühte  Soda. 

6)  Carboazotine  aus  Fischau  bei  Wiener-Neustadt  und  aus  Dombrau:  64  Th. 
Kalisalpeter,  12  Th.  Schwefel,  7  Th.  Rufs,  17  Th.  Gerberlohe  oder  Sägemehl, 
zum  Ganzen  noch  1  bis  5  Tb.  Eisenvitriol. 

7)  Azotine  aus  Nagybänya  und  Verespatak  enthält  Natronsalpeter,  Schwefel. 
Kohle  und  Petroleumrückstände. 

8)  Amidogene  von  Joh.  Gemperle:  73  Th.  Kalisalpeter,  8  Th.  Holzkohle,  8  Th 
Kleie,  10  Th.  Schwefel,  1  Th.  Bittersalz  (vgl.  1884  251  118). 

9)  Lederit  aus  Knittelfeld:  45  Th.  Kalisalpeter.  15  Th.  Schwefel,  20  Th. 
Mennige,  18  Th.  Lederabfälle,  2  Th.  Pikrinsäure  (vgl.  1884  254  113). 

10)  Vulcanit  aus  Jicin:  35  Th.  Kalisalpeter,  19  Th.  Natronsalpeter,  11  Th. 
Schwefel,  9,5  Th.  Sägemehl,  9,5  Th.  chlorsaures  Kali,  6  Th.  Holzkohle,  4,25  Th. 
Glaubersalz,  2,25  Th.  rothes  Blutlaugensalz,  2,25  Th.  Zucker,  1,25  Th.  Pikrin- 
säure. Neuestens  soll  es  mehr  chlorsaures  Kali,  dagegen  kein  Glaubersalz  und 
Blutlaugensalz  enthalten. 

11)  Mylin  von  Franz  Redtenbacher  in  Steyerling  ist  erst  in  neuester  Zeil 
aufgekommen;  die  Zusammensetzung  ist  noch  nicht  bekannt. 

D)  Indirekt  explodirbare  Stoffe. 

1)  iYo6e/sche  Neu-Dynamite  Nr.  1  bis  3  aus  Zamk)-  und  Prefsburg:  Nr.  1 
besteht  aus  64,5  Th.  Gelatinöl  und  35,5  Th.  Zumischpulver  aus  Kalisalpeter 
und  Holzmehl  (vgl.  1884  252  159). 

2)  Weißes  Dynamit  Nr.  1  und  2  von  St.  Lambrecht:  Nr.  1  besteht  aus  70  Th. 
Nitroglycerin,  30  Th.  Zumischpulver  aus  20  Th.  Kalkguhr  und  11  Th.  Holzzeug. 

3)  Rhexit  Nr.  1  bis  5  von  St.  Lambrecht:  Nr.  1  besteht  aus  64  Th.  Nitro- 
glycerin, 11  Th.  Holzmoder,  7  Th.  Holzfaser  und  18  Th.  Natronsalpeter. 

4)  Arlberger  Dynamit  Nr.  1  bis  3  von  St.  Christoph:  Zusammensetzung  von 
Nr.  1  ungefähr  65' Th.  Nitroglvcerin,  10  Th.  Barvtsalpeter,  20  Th.  Kieseiguhr 
und  5  Th.  Holzkohle. 

Es  ist  bekannt,  dafs  sich  bei  der  Erzeugung  von  Explosivstoffen 
noch  manchmal  Erscheinungen  zeigen,  deren  Ursache  und  Wirkung 
bisher  nicht  bekannt  war;  wie  bei  allen  neueren  Erzeugungen  mufs 
auch  hier  die  Zeit  die  erforderlichen  Erfahrungen  bringen.  Eine  solche 
Erscheinung  wurde  in  mehreren  ausländischen  Dynamitfabriken  gemacht, 
in  welchen  man  ßadschivämme  zum  Reinigen  der  Nitroglycen'ngefäfse  be- 
nutzt. In  einer  solchen  Fabrik  ist  es  Regel,  derlei  Schwämme  nach 
dem  Gebrauche  in  lauem  Wasser  und  sodann  in  einer  schwachen  Soda- 
lösung auszuwaschen  und  schliefslich  zu  trocknen.  Ein  Arbeiter  unter- 
liefs  nun  jüngst  die  Reinigung  eines  Sehwammes,  legte  denselben  neben 
ein  Gefäfs  mit  Nitroglycerin;  plötzlich  entzündete  sich  der  Schwamm 
und  brannte  mit  lebhafter,  hoher  und  heller  Flamme  ab.  Das  Nitro- 
glycerin wurde  durch  die  Geistesgegenwart  eines  anderen  Arbeiters  un- 
wirksam gemacht,  indem  derselbe  rasch  einen  Kübel  Wasser  darüber 
gofs.  In  einer  anderen  Fabrik  werden  diese  Schwämme  auf  einem 
Drahtnetze  bei  25°  getrocknet  und  dabei  sind  wiederholt  Schwämme 
verbrannt  und  sogar  explodirt. 

Man  erinnert  sich  hierbei  daran,  dafs  auch  lose  Schiefswolle,  bei 
30°  auf  Drahthorden  ausgebreitet,  öfters  explodirte,  und  ebenso  nahe 
liegt  es,  an  die  Selbstentzündung  von  Putzwerg  u.  dgl.  in  Fabriken  zu 
denken.  Die  Erklärung  für  die  Selbstentzündung  der  vorgedachten 
Schwämme  liegt  wohl  darin,  dafs  in  den  gereinigten  Gefäfsen  sich  stets 
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saures,  d.  h.  noch  Schwefelsäure  enthaltendes  Nitroglycerin  befindet  und1 
dafs  von  dieser  Schwefelsäure  ebenso  wie  vom  Nitroglycerin  durch  un- 
vollkommene Waschung  noch  Reste  im  Schwämme  verbleiben,  die  in 
Verbindung  mit  dem  Wasser  allmählich  eine  hohe  Temperatur  er- 
zeugen, —  eine  Erfahrung,  die  bei  Werg,  Wolle  u.  s.  w.,  welche  mit 
schlechtem  Rüböle  u.  dgl.  in  Verbindung  kommen,  oft  gemacht  wurde. 
Auch  ist  es  möglich,  dafs  die  hierbei  gleichfalls  vorhandene  Untersalpeter- 
säure eine  Oxydation  der  Schwammsubstanz  hervorruft,  welche  durch 
die  Wärme  der  Trocknung  nur  noch  beschleunigt  wird.  Es  wird  sich 
deshalb  jedenfalls  empfehlen,  solche  Schwämme  sofort  nach  dem  Ge- 
brauche in  Wasser  zu  legen,  durch  Kochen  in  heißer  Sodalösung  und 
wiederholtes  Auspressen  zu  reinigen  und  dann  erst  zu  trocknen. 

Oscar  Guttmann. 


Ueber  die  Verwendung  der  Elektricität  in  der  chemischen 

Industrie. 

(Patentklasse  40  und  48.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  254  S.  296.) 
.Mit  Abbildung. 

Zur  Herstellung  galvanischer  Niederschläge  auf  Eisen  wird  nach  A.Wagner 
nnd  P.  Jabst  in  Berlin  (D.  R.  P.  Nr.  29842  vom  24.  Februar  1884)  das 
auf  bekannte  Weise  verzinkte,  gut  gereinigte  und  gerauhte  Gufseisen 
4  bis  5  Secunden  lang  in  eine  Auflösung  von  3s  salpetersaurem  Queck- 
silberoxyd in  81  Wasser  und  71  Schwefelsäure  getaucht,  darin  hin-  und 
herbewegt,  nach  der  Herausnahme  wiederum  mit  viel  Wasser  gewaschen 
und  dann  in  ein  Messing-,  Kupfer-  oder  anderweitiges  Bad  gehängt. 

G.  Wagener  und  C.  Netto  in  Tokio  (*D.  R.  P.  Nr.  29844  vom  28.  März 
1884)  wollen  gröfsere  Gegenstände,  deren  Oberfläche  auf  galvanischem 

Wege  mit  einem  metallischen  Ueberzuge  ver- 
sehen werden  soll,  ohne  den  zu  behandelnden 
Gegenstand  in  die  zu  zersetzende  Flüssigkeit 
einzutauchen,  mit  dem  einen  Pole  der  Batterie 
verbinden,  während  der  andere  Pol  zugleich 
mit  der  zu  zersetzenden  Flüssigkeit  über  die 
Oberfläche  des  Gegenstandes  hinweggeführt 
werden  kann.  Soll  z.  B.  eine  gröfsere  Eisen- 
platte mit  metallischem  Zink  überzogen  wer- 
den, so  wird  die  Platte  mit  dem  negativen  Pole 
verbunden,  während  der  bewegliche  Pol  aus 
einer  Zinkplatte  a  besteht,  welche  auf  einer 
Seite  mit  einem  Flanellbausche  b  überzogen, 
auf  der  anderen  Seite  mit  einer  Handhabe  c 
versehen  und  in  geeigneter  Weise  mit  dem 
positiven  Pole  der  Batterie  durch  geschmeidige 
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Leitungsdrähte  d  verbunden  ist.  Die  Sättigung  des  Bausches  mit  der  Zink- 
lösung erfolgt  entweder  durch  wiederholtes  Eintauchen  in  frische  Lösuno- 
oder durch  ununterbrochenen  Zuflufs.  In  letzterem  Falle  ist  die  Zink- 
platte a  durchlocht  und  der  Zuflufs  erfolgt  durch  den  hohlen  Handgriff 
welcher  am  freien  Ende  durch  Kautschukschlauch  e  mit  dem  Behälter 
der  Lösung  in  Verbindung  steht.  Als  Lösung  hat  sich  in  diesem  Falle 
eine  möglichst  neutrale,  d.  h.  auch  in  der  Wärme  kein  Zink  mehr  an- 
greifende Chlorzinklösung  bewährt.  Der  auf  diese  Weise  erzeugte  Nieder- 
schlag haftet  so  gut  wie  der  auf  trockenem  Wege  hervorgebrachte  auf 
dem  Eisen,  während  bekanntermafsen  der  durch  Eintauchen  erzeigte 
galvanische  Zinkniederschlag  diese  Eigenschaft  nicht  besitzt. 

Statt  der  Anode  die  Form  einer  Platte  zu  geben,  wird  man  in 
solchen  Fällen,  wo  die  Oberfläche  des  Gegenstandes  grofse  Unre°el- 
mäfsigkeiten  bietet,  besser  einen  Pol  anwenden,  welcher  in  der  Form 
eines  elastischen  Pinsels  angefertigt  ist  und  den  Strom  durch  geschmei- 
dige Metalldrähte,  die  in  dem  Pinsel  enthalten  sind,  zuleitet. 

Das  Verfahren  soll  verwendet  werden  zur  Verzinkung  von  Panzer- 
platten, wobei  die  Erneuerungen  der  Verzinkung  bequem  vorgenommen 
werden  könnten,  während  die  Platten  an  Ort  und  Stelle  sind.  Ferner 
können  grofse  Maschine  nlheile,  Geschütze,  vielleicht  ganze  Eisenconstruc- 
tionen  mit  einem  Zinküberzuge  versehen  werden.  Laternensäulen  und 
sonstigen  Eisengufs  könnte  man  verzinken  bezieh,  dann  auch  noch  ver- 
kupfern, wobei  man  ebenfalls  die  Möglichkeit  hat,  den  Ueberzug  nach- 
traglich an  Ort  und  Stelle  ausbessern  zu  können,  in  gleicher  Weise,  wie 
man  einen  Anstrich  erneuert.  Das  Verfahren  soll  überhaupt  Anwenduno 
linden  zum  Ueberziehen  von  Gegenständen,  deren  Gröfsenverhältnisse 
oder  Befestigungsweise  das  Eintauchen  in  Bäder  mifslich  erscheinen 
lassen,  mit  einer  metallischen  Schicht  (Kupfer,  Silber,  Gold,  Nickel 
Zink  u.  dgl.),  sei  es  als  Schutz,  sei  es  zur  Verschönerung. 

Nach  Frölic/t  {Elektrotechnische  Zeitschrift,  1884  S.  466)  ist  der  elektrische 
Strom  namentlich  zur  Reinigung  der  Metalle  von  den  letzten  Spuren  fremder 
Stoffe  geeignet,  welche  dem  Hüttenmanne  verhältnifsmäfsig  die  meiste 
Arbeit  kostet,  dem  Elektriker  aber  die  geringste;  der  Raffinirprozefs  ist 
daher  derjenige,  welcher  sich  am  leichtesten  und  sichersten  durch  eine 
Elektrolyse  ersetzen  läfst. 

Die  wichtigsten  Produete  der  Verhüttung  des  Kupfers  sind:  der 
Kupferstein  mit  50  bis  60  Proc.  Kupfergehalt,  das  Schwarzkupfer  mit 
etwa  80  bis  95  Proc.  und  das  Raffinirkupfer  mit  99  bis  beinahe  100  Proc. 
Alle  sind  mehr  oder  weniger  leitend,  das  Kupfererz  dagegen  nicht. 
Sämmtliche  Produete,  mit  Ausnahme  des  Erzes,  lassen  sich  daher  der 
Elektrolyse  unterwerfen  und  als  Anoden  benutzen;  als  Niederschlag  er- 
hält man  stets  reines  oder  beinahe  reines  Kupfer,  wenn  man  genügend 
für  Erneuerung  der  Lösung  sorgt.  Bezüglich  der  Spannungen,  welche 
sich  im  Betriebe  zeigen,  wenn  der  Strom  durch  die  Bäder  geht,  bilden 
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diese  verschiedenen  Producte  eine  Skala,  welche  sich  von  0,1  bis  un- 
gefähr 1  Volt  erstreckt.  Stellt  man  in  dem  Bade  reines  Kupfer  auf 
einer  Seite  reinem  Kupfer  auf  der  anderen  gegenüber,  so  erhält  man 
keinen  Spannungsunterschied  zwischen  beiden  Platten  ohne  äufseren 
Strom,  und  schickt  man  von  aufsen  Strom  in  die  Zelle,  so  ist  der  Span- 
nungsunterschied der  Platten  blofs  hervorgerufen  durch  den  Widerstand, 
den  die  Flüssigkeit  dem  Strome  entgegensetzt  und  zu  dessen  Ueberwin- 
dung  eine  gewisse  Spannung  gehört.  Es  hängt  also  dieser  Spannungs- 
unterschied von  der  Stärke  des  Stromes,  vom  specifischen  Widerstände 
der  Lösung  und  ihrer  Temperatur  und  von  der  Entfernung  der  Platten  ab. 

Wird  nun  als  Anode  statt  des  reinen  Kupfers  unreines  Kupfer  ver- 
wendet, so  tritt  zu  jenem  durch  den  Strom  hervorgerufenen  Spannungs- 
unterschied eine  weitere  Spannung  hinzu,  welche  der  Gröfse  der  Polarisa- 
tion an  der  Anode,  somit  auch  dem  Einheitswerthe  der  dort  geleisteten 
chemischen  Arbeit  und  der  Menge  und  Art  der  Unreiuigkeiten  in  der 
Anode  entspricht.  Wenn  also  ferner  die  Erfahrung  zeigt,  dafs  bei  tech- 
nisch richtig  ausgeführten  Anstalten  für  Kupfer-Elektrolyse  bei  Anwen- 
dung von  beinahe  reinem  Kupfer  als  Anode  eine  Spannung  von  0,1  bis 
0,2  Volt  am  Bade  auftritt,  so  erhalten  wir  die  Gröfse  der  Polarisations- 
spannung bei  Anwendung  von  unreinen  Kupfersorten,  indem  wir  von 
der  alsdann  auftretenden  Spannung  0,1  bis  0,2  Volt  abziehen.  Hierbei 
ist  vorausgesetzt,  dafs  die  Stromstärke,  die  Lösung,  Temperatur  und 
Entfernung  der  Platten  dieselbe  sei.  Die  gröfste  Spannung  am  Bade 
zeigt  natürlich  die  Elektrolyse  von  Kupferstein  oder  ähnlichen  Schwefel- 
verbindungen des  Kupfers;  es  beträgt  dieselbe  nach  den  Angaben  von 
Marckese  in  Genua  bis  1  Volt. 

In  demselben  Verhältnisse,  in  welchem  die  Spannung  am  Bade  wächst, 
vermehrt  sich  auch  das  Bedürfnifs  nach  Erneuerung  der  Lösung  oder, 
wenn  dieses  nicht  genügend  befriedigt  wird,  vermindert  sich  die  Rein- 
heit des  niedergeschlagenen  Kupfers. 

Es  gibt  eine  Menge  Fälle  in  der  chemischen  und  hüttenmännischen 
Industrie,  in  welchen  natürliche  und  künstliche  Producte  in  grofsen 
Massen  vorhanden  sind,  ohne  weiter  verarbeitet  werden  zu  können, 
hauptsächlich  weil  sie  zu  arm  an  Metall  sind.  Oft  kann  eine  Lösung 
des  Metalles  hergestellt  werden,  indem  man  diese  Producte  durch  Säuren 
oder  Alkalien  auslaugt.  Um  solche  Lösungen  zu  zersetzen,  müssen 
.schwer  zersetzbare  Anoden  angewendet  werden.  Spannung  und  chemische 
Arbeit  sind  grofs,  entsprechend  auch  die  Betriebskosten:  und  dennoch 
ist  kein  Zweifel,  dafs  dieser  theure  elektrische  Prozefs  in  wichtigen 
Fällen  Anwendung  finden  wird,  weil  er  das  einzige  Mittel  bietet,  um 
jene  Producte  überhaupt  technisch  zu  verwerthen. 

Bei  der  elektrolytischen  Behandlung  der  Melallabfälle  ist  man  eben- 
falls genöthigt,  entweder  den  Rohstoff  als  Anode  zu  benutzen,  oder  den- 
selben aufzulösen  und  aus  der  Lösung  niederzuschlagen. 
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Die  Bedürfnisse  der  Galvanoplastik  sind  in  elektrischer  Beziehung 
verhältnifsmäfsig  leicht  zu  befriedigen.  Es  hat  sich  bald  herausgestellt, 
dafs  die  verschiedenen  Prozesse  der  Galvanoplastik  sich  wesentlich  durch 
die  am  Bade  verlangte  Spannung  unterscheiden  und  es  ist  daher  zweck- 
mäfsig,  für  diese  verschiedenen  Spannungen  verschiedene  Maschinen  zu 
construiren.  Allerdings  besteht  durchaus  kein  Hindernifs,  allen  galvano- 
plastischen Maschinen  dieselbe  Spannung  zu  geben  und  zwar  die  höchste, 
welche  bei  diesen  Prozessen  vorkommt.  Mit  einer  solchen  Maschine 
lassen  sich  dann  natürlich  auch  Bäder  geringer  Spannung  betreiben, 
wenn  man  eine  genügende  Anzahl  derselben  hinter  einander  schaltet. 
Dieses  Hintereinanderschalten  geht  natürlich  nur  an,  wenn  der  Betrieb 
ein  einigermafsen  gleichmäfsiger  ist,  d.  h.  die  Fläche  der  in  den  Bädern 
hängenden  Gegenstände  nicht,  wesentlich  wechselt,  da  sonst  die  Ver- 
änderung der  Oberfläche  in  einem  Bade  auf  den  Niederschlag  im  anderen 
Bade  einwirken  würde.  Obschon  bei  vielen  gröfseren  Anlagen  dieser 
Art  der  Betrieb  regelmäfsig  genug  ist,  um  Bäder  hinter  einander  zu 
schalten  und  mit  einer  einzigen  Maschine  die  verschiedensten  Bäder  zu 
betreiben,  können  sich  doch  die  Galvanoplastiker  nur  sehr  schwer  zu 
Einrichtungen  dieser  Art  entschliefsen.  Es  ist  dies  blofs  die  Macht  der 
Gewohnheit  und  rührt  offenbar  davon  her,  dafs  bei  den  unregelmäfsigen 
kleineren  Betrieben  die  Parallelschaltung  allerdings  geboten  ist. 

Eine  Neuerung  auf  dem  Gebiete  der  Galvanoplastik  besteht  in  der 
Anwendung  von  höheren  Spannungen  bei  der  dicken  Verkupferung.  Bei 
einer  guten  Verkupferung,  welche  alle  Erhebungen  und  Senkungen  der 
Oberfläche  genau  wiedergibt,  sind  ungefähr  30  Ampere  auf  lfim  erforder- 
lich. Wird  mittels  dieses  Stromes  z.  B.  ein  Bildstock  von  5mm  Dicke 
niedergeschlagen,  so  dauert  diese  Arbeit  ungefähr  1500  Stunden.  Diese 
Zeit  kann  sehr  bedeutend  abgekürzt  werden,  wenn  man  jene  Strom- 
stärke nur  zu  Anfang,  wo  es  sich  um  genaue  Abformung  handelt,  an- 
wendet, später  aber  auf  das  10-  oder  20-fache  verstärkt.  Die  hinteren 
Schichten  des  Kupferniederschlages  werden  dann  allerdings  etwas  körnig 
und  knollig,  aber  die  Festigkeit  und  Drucksicherheit  des  Bildstockes 
wird  dadurch  nicht  beeinträchtigt. 

Die  erste  und  grofsartigste  Anlage  zur  elektrolylischen  Raffinirung  des 
Kupfers  mit  Maschinen  von  Siemens  und  Halske  wurde  im  Herbste  1878 
auf  dem  kgl.  Kommunion-Hüttenwerke  zu  Oker  im  Harz  hergestellt. 
Von  der  Firma  wurden  die  Maschinen  geliefert  und  die  Anlage  in  Gang 
gebracht  (vgl.  1881  240  *  38.  1884  251  420).  Die  weitere  Ausbildung 
der  Einrichtung  ist  namentlich  dem  Direktor  des  Hüttenwerkes,  Bräuning. 
zu  verdanken.  Heute  arbeiten  daselbst  6  Maschinen:  5  Maschinen  C, 
und  eine  Maschine  C18,  von  denen  jede  250  bis  300^  Kupfer  täglich 
niederschlägt  bei  einem  Arbeitsverbrauche  von  7  bis  8e.  Die  jährliche 
Leistung  beläuft  sich  daher  jetzt  auf  500  bis  600(  Kupfer.  Das  zu 
raffinirende  Kupfer  hat  bereits  einen   hüttenmännischen  Raffinirprozefs 
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durchgemacht  und  enthält  nur  ]/3  bis  */2  Proc.  Unreinigkeiten;  trotzdem 
ist  der  elektrolytische  Prozefs  ökonomisch  lohnend,  weil  die  Entfernung 
der  letzten  Unreinigkeiten  den  Werth  des  Kupfers  erheblich  steigert. 

Der  grofse  Vorzug  des  elektrolytischen  Verfahrens  vor  der  hütten- 
männischen Rafttniruug  besteht  darin,  dafs  die  edlen  Metalle,  namentlich 
das  Silber,  nicht  in  Lösung  gehen,  sondern  in  den  Schlamm  fallen,  d.  h. 
sich  einfach  durch  die  allmähliche  Zerstörung  der  Anode  von  derselben 
loslösen.  Man  hat  daher,  um  sämmtliches  im  Rohmateriale  enthaltene 
Silber  zu  bekommen,  blofs  den  allmählich  am  Boden  der  Bäder  sich 
ansammelnden  Schlamm  von  Zeit  zu  Zeit  zu  entfernen  und  das  Silber 
daraus  abzuscheiden.  Der  wichtigste  Nachtheil  des  elektrolytischen  Ver- 
fahrens liegt  in  dem  Verhalten  von  Arsen  und  Antimon.  Dieselben 
gehen  in  Lösung  und,  sobald  der  Gehalt  der  Lösung  an  diesen  Stoffen 
ein  gewisses  Mals  überschritten  hat,  fangen  dieselben  an,  auch  in  das 
niedergeschlagene  Kupfer  überzugehen,  oder  bewirken  wenigstens,  dafs 
dasselbe  spröde  und  hart  wird.  Um  diesem  Uebelstande  zu  begegnen, 
bleibt  nichts  übrig,  als  die  Lösung  zu  reinigen,  oder  durch  neue  zu  er- 
setzen. Das  Spröde  werden  des  Niederschlages  wird  jedoch  auch  beob- 
achtet, ohne  dafs  der  Gehalt  an  Arsen  und  Antimon  die  Ursache  sein 
kann,  und  man  möchte  beinahe  zu  der  Vorstellung  gelangen,  als  ob 
nach  längerem  Gebrauche  die  Lauge  dem  elektrolytischen  Prozesse 
gegenüber  eine  gewisse  Müdigkeit  zeigt,  deren  Ursache  noch  nicht  auf- 
geklärt ist. 

In  Oker  stehen  die  beiden  Systeme  mit  wenigen  grofsen  und  mit 
vielen  kleineren  Bädern  neben  einander  und  bewähren  sich  gleich  gut; 
nur  ist  bei  letzterem  Systeme  das  Anlagekapital  geringer.  Das  Roh- 
kupfer sowohl,  wie  das  Reinkupfer  werden  in  Form  von  Platten  an- 
gewendet von  etwa  lm  Länge  und  0m,5  Breite.  Die  Stärke  der  Roh- 
kupferplatten, wenn  sie  der  Elektrolyse  ausgesetzt  werden,  beträgt  etwa 
15mm,  X)ie  Reinkupferplatten  werden  in  etwas  geringerer  Stärke  in  den 
Handel  gegeben.  Die  Maschine  Cj,  welche  mit  wenig  grofsen  Bädern 
arbeitet  (vgl.  1881  240  ""38),  liefert  bei  einem  Betriebe,  welcher  täglich 
250  bis  300k  Kupfer  entspricht,  etwa  3,5  Volt  Klemmenspannung  und 
1000  Ampere  Stromstärke.  Die  Maschine  besitzt  nur  wenig  Commu- 
tatorabtheilungen  und  ein  System  von  Kupferbürsten,  welche  ohne  jede 
Federkraft,  die  eigene  ausgenommen,  an  den  Commutator  angedrückt 
werden.  Wie  gering  unter  dieser  Voraussetzung  die  Abnutzung  der- 
selben ist,  geht  aus  der  Thatsache  hervor,  dafs  heute  noch  der  Commu- 
tator der  ersten  gelieferten  Maschine  Ct  in  Oker  im  Betriebe  ist,  ob- 
schon  die  Maschine  nun  seit  6  Jahren  beinahe  ohne  Unterlafs  Tag  und 
Nacht  im  Gange  ist.  Die  zur  Maschine  C[  passenden  Leitungen  müssen 
besonders  sorgfältig  zusammengesetzt  werden,  weil  ein  nur  wenig  un- 
vollkommener Contact  zwischen  zwei  an  einander  stofsenden  Kupfer- 
leitungen den  Betrieb  sehr  erheblich  schädigen  kann. 
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Jede  Maschine  C,  betreibt  in  der  Regel  12  hinter  einander  geschaltete 
Bäder;  jede  Anlage,  welche  von  einer  Maschine  Cx  betrieben  wird, 
nimmt  einen  Raum  von  ungefähr  80  im  ein.  Die  Maschine  C,8  liefert 
eine  Spannung  von  30  Volt  bei  einer  Stromstärke  von  120  Ampere  (in 
anderen  Fällen  15  Volt  und  240  Ampere).  Dieselbe  betreibt  in  Oker 
etwa  80  kleinere  Bäder.  Der  Raum  der  Anlage,  die  Menge  der  Lauge, 
Betriebskraft,  Kupferniederschlag  sind  bei  dieser  Maschine  ganz  ähnlich 
wie  bei  den  Anlagen  mit  Cj.  Die  Kosten  der  Anlagen  sind  jedoch  ver- 
schieden und  ein  erheblicher  Vortheil  der  Anlage  mit  C18  vor  den  übrigen 
besteht  darin,  dafs  die  Bäder  in  recht  erhebliche  Entfernung  von  der 
Maschine  gebracht  wei-den  dürfen,  was  bei  Cl  nicht  angeht. 

Bei  der  ersten  Anlage  mit  Cj  wurde  zum  ersten  Male  das  Prinzip 
des  Messens  mit  schwachem  Nebenschlüsse  zur  Anwendung  gebracht.  Nach 
verschiedenen  Methoden  wurden  sowohl  Stromstärke,  als  Spannungs- 
messung so  ausgeführt,  dafs  der  Betrieb  nicht  im  Geringsten  durch  die 
Messung  gestört  wurde  und  kein  nentienswerther  Theil  des  Stromes 
durch  die  Mefsapparate  ging.  Die  Messung  der  Stromstärke  geschah 
stets  durch  Messung  des  Spannungsunterschiedes  an  den  Enden  eines 
Stückes  der  Leitung,  dessen  Widerstand  sich  messen  oder  berechnen 
liefs.  Im  J.  1879  und  später  wurde  diese  Methode  durch  Anwendung 
des  seither  vielfach  verwendeten  Torsionsgalvanometers  ersetzt,  welchem 
verschiedene  constante  Widerstände  vorgeschaltet  wurden,  je  nach  der 
Gröfse  der  zu  messenden  Spannung.  Gleich  von  Anfang  an  wurde  durch 
diese  von  Arbeitern  fortlaufend  angestellten  Messungen  bewirkt,  dafs 
die  Menge  des  Kupferniederschlages  stets  vorher  bestimmt  werden  konnte, 
wodurch  bald  die  Wägungen  der  Kathoden  beinahe  überflüssig  wurden. 
Soeben  ist  man  im  Begriffe,  für  jede  einzelne  Maschine  in  Oker  ein 
Galvanoskop  einzuschalten,  welches,  weithin  sichtbar,  dem  Arbeiter  die 
Stärke  des  Stromes  in  Ampere  zeigt. 

Die  Beschaffenheit  des  in  Oker  erzeugten  Kupfers  wird  durch  kein 
anderes  Kupfer  übertroffen,  während  namentlich  von  gewissen  englischen 
Fabriken,  welche  nicht  so  sorgfältig  arbeiten  als  in  Oker,  mangelhaftes 
elektrolytisches  Kupfer  in  den  Handel  kommt.  Eine  nicht  unbedeutende 
Verwendung  findet  dieses  Kupfer  in  der  Herstellung  jener  feinen  und 
feinsten  Kupferfasern  (sogen.  Lametta  u.  s.  w.),  welche,  in  Nürnberg 
erzeugt,  unsere  Weihnachtsbäume  in  so  glänzenden  Farben  bedecken 
und  zu  deren  Herstellung  die  gröfste  Dehnbarkeit  und  Zähigkeit  des 
Kupfers  verlangt  wird.  Die  wichtigste  Verwendung  des  guten  elektro- 
lytischen Kupfers  ist  bisher  diejenige  zu  den  Leitern  in  Telegraphenkabeln 
und  zur  Bewickelung  von  elektrischen  Maschinen. 

Entgegen  der  Behauptung,  dafs  in  Oker  die  Niederschlagsmenge 
im  Verhältnisse  zur  aufgewendeten  Arbeitskraft  noch  gesteigert  werden 
könne,  bemerkt  Frölich,  dafs  bei  jeder  Aenderung  der  Verhältnisse  jener 
Anlage  zwar  ein  Vortheil  in  einer  Richtung,  aber  stets  auch  ein  Nach- 
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theil  in  anderer  Richtung  entsteht  und  dafs  die  daselbst  angewendeten 
Verhältnisse  nach  allen  Richtungen  wohl  abgewogen  sind.  Will  man 
z.  B.  den  procentischen  Ärbeitsverlust  in  der  Maschine  verringern,  so 
hat  man  nur  bei  derselben  Construction  der  Maschine  höhere  Geschwin- 
digkeiten und  geringere  Stromstärke  anzuwenden,  oder  aber,  wenn  die 
Bäder  und  die  Stromstärke  dieselben  bleiben  sollen,  eine  gröfsere  und 
mehr  Stromstärke  vertragende  Maschine  zu  bauen,  welche  dann  nur 
unvollständig  ausgenutzt  würde.  Es  würde  aber  alsdann  entweder  die 
Abnutzung  der  Maschine,  oder  ihre  Gröfse  und  der  Preis  sich  erhöhen. 
Nimmt  man,  ohne  Stromstärke  und  Spannung  an  der  Maschine  zu  ver- 
ändern, die  Bäder  doppelt  so  grofs,  so  kann  man  deren  eine  doppelte 
Anzahl  einschalten,  wenn  nicht  etwa  die  Polarisation  zu  viel  ausmacht, 
und  also  die  doppelte  Niederschlagsmenge  erzielen.  Es  würde  aber 
hierdurch  das  Anlagekapital  und  der  Raum  der  Anlage  beinahe  auf  das 
Doppelte  erhöht.  Sobald  man  bei  derselben  Gröfse  des  Bades  den  Strom 
erheblich  stärker  nimmt  als  in  Oker,  so  besitzt  der  Niederschlag  bei 
Weitem  nicht  mehr  die  gute  Beschaffenheit  wie  das  Kupfer  in  Oker 
und  das  Verhältnifs  von  Arbeitskraft  und  Niederschlagsmenge  verschlech- 
tert sich  erheblich. 

Aufser  den  Anlagen  in  Oker  sind  noch  ausgeführt  worden:  eine 
Anlage  mit  C{  bei  Eayser  und  Comp,  in  Moabit  bei  Berlin,  mit  der 
Maschine  C2  (verkleinerte  C,)  bei  Schreiber  in  Burbach  bei  Siegen;  An- 
lagen mit  C18  für  die  Königshütte  in  Schlesien  und  das  k.  k.  Hüttenwerk 
in  Wittkowitz  (Mähren).  Mehrere  andere  Anlagen  sind  in  Vorbereitung. 
Zur  Rafiinirung  von  Se/nvarzkupfer,  d.  h.  Rohkupfer  von  etwa  90  Proc. 
Kupfergehalt,  ist  von  der  Firma  Siemens  und  Halske  ein  kleinerer  Betrieb 
auf  Stephanshütte  in  Ober-Ungarn  eingerichtet  worden.  Dieselbe  liefert 
gutes  Kupfer;  eine  Vergröfserung  ist  in  Aussicht  genommen. 

Mit  dem  Kupfersteine  hat  sich  die  Societä  anonima  delle  Miniere  di 
Rame  in  Genua  unter  ihrem  Direktor  Marchese  (vgl.  1884  251  420)  be- 
schäftigt. Es  ist  der  Gesellschaft  gelungen,  diese  schwierige  Aufgabe 
in  technisch  verwendbarer  Weise  zu  lösen  und  eine  grofsartige  Anlage 
ins  Leben  zu  rufen;  die  messenden  Vorversuche  und  die  Entwürfe  der 
ersten  Anlagen  wurden  von  Siemens  und  Halske  ausgeführt.  Es  sind  an 
diese  Gesellschaft  im  Ganzen  30  Maschinen  C18  geliefert.  Wie  viel 
gröfser  die  bei  diesem  Materiale  zu  leistende  Arbeit  ist  als  bei  Raffinir- 
oder  Schwarzkupfer,  geht  namentlich  aus  der  Spannung  an  den  Bädern 
hervor.  Dieselbe  beträgt  bei  Kupferstein  bis  zu  1  Volt,  in  obigen  Fällen 
höchstens  0,2  bis  0,3  Volt.  Der  Kupferertrag  für  le  ist  dem  entsprechend 
auch  geringer.  Diese  *  S.  200  d.  Bd.  näher  beschriebene  Anlage  ist  durch- 
aus einzig  in  ihrer  Art  (vgl.  La  Lumiere  electrique,  1884  Nr.  40  bis  42). 

In  Bezug  auf  Silber  ist  eine  Anlage  von  Möbius  in  Mexiko  zu  er- 
wähnen, bei  welcher  2  Maschinen  der  Firma  Siemens  und  Halske  mit 
einer  Arbeitskraft   von  etwa  14e  arbeiten.     In   dieser  Anlage  wird  das 
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Silber  elektrolytisch  raffinirt.  Das  Silber  ist  jedoch  bedeutend  unreiner 
als  die  bei  der  elektrolytischen  Raffinirung  verwendeten  Kupfersorten. 
Der  Ertrag  an  reinem  Silber  beträgt  täglich  etwa  300k.  Vermuthlich 
ist  in  diesem  Falle  die  Maschine  nur  in  geringem  Grade  ausgenutzt. 

Für  die  Raffinirung  des  Bleies  ist  es  erschwerend,  dafs  Blei,  wie 
auch  Silber,  keinen  festen  blechartigen  Niederschlag  bilden,  sondern  sich 
in  Form  feiner  Zweige  ansetzen.  Bezügliche  Versuche,  namentlich  um 
Hartblei  elektrolytisch  zu  Weichblei  zu  raffiniren,  sind  von  Siemens  und 
Halske  sowie  von  hüttenmännischer  Seite  mit  kleineren  Maschinen  ver- 
anstaltet worden.  Es  stellte  sich  jedoch  heraus,  dafs  der  Preisunterschied 
zwischen  Weichblei  und  Hartblei  nicht  genügend  grofs  ist,  um  der  elektro- 
lytischen Raffinirung  Aussichten  zu  eröffnen  (vgl.  1884  251  421). 

Eine  fernere  Anwendung  bietet  sich  der  Elektrolyse  in  der  Ge- 
winnung von  Zinn  aus   Weifsblechab fällen. 

Das  Zink  zeigt  eine  merkwürdige  Neigung,  bei  der  Elektrolyse  sich 
in  schwammiger  Form  niederzuschlagen,  und  es  scheint  die  Schwamm- 
bildung mit  gleichzeitiger  Entwickelung  von  Wasserstoff  in  Zusammen- 
hang zu  stehen.  Das  zu  gewinnende  Zink  mufs  ferner  frei  oder  beinahe 
frei  von  Eisen  sein  und  endlich  ist  es  wünschenswerth,  das  Zink  in 
fester  Form,  nicht  als  Pulver  zu  erhalten.  Hierzu  kommen  noch  die 
theils  chemischen,  theils  elektrischen  Schwierigkeiten,  welche  in  der 
Einwirkung  der  Verunreinigungen  auf  Niederschlag  und  Lösung  beruhen 
(vgl.  1884  251  31.  418). 

Nach  einer  Angabe  in  der  Berg-  und  Hüttenmännischen  Zeitung,  1884 
S.  405  wrerden  auf  dem  Balbach*schen  Werke  in  Newark  die  bei  der 
Entsilberung  fallenden  Krätzen  auf  Hartblei  verschmolzen,  dieses  wird 
gesaigert  und  enthält  dann  20  bis  25  Proc.  Antimon.  Die  Kienstöcke 
werden  in  einem  kleinen  Schachtofen  auf  Kupfer  durchgesetzt,  welches 
auf  eleklrolylischem  Wege  raffinirt  wird.  Man  hat  eine  ziemlich  mangel- 
hafte Hoch  hausen sehe  Maschine  von  15e,  welche  täglich  350k  liefert. 
Es  sind  700  Elektroden  vorhanden,  jede  von  0,5  zu  0m,5  Oberfläche, 
welche  theils  hinter,  theils  neben  einander  geschaltet  sind.  Die  schwefel- 
saure Lösung  ist  schwach  sauer.  Das  Product  der  Fällung  ist  fest  und 
zusammenhängend,  müfste  aber  für  den  Handel  noch  gewalzt  werden: 
jedoch  wird  das  gesammte  gewonnene  Kupfer  auf  dem  Werke  selbst 
zur  Silberfällung  verbraucht  und  nur  Vitriol  verkauft. 

Zur  elektrolytischen  Bestimmung  des  Kupfers  in  Arsen  haltigen  Erzen, 
Schlacken  u.  dgl.  bringt  K.  A.  Akerblom  (Jernkonlorets  Annaler,  1884 
S.  24)  je  nach  dem  erwarteten  Metallgehalte  1  bis  5"  in  eine  Porzellan- 
schale; ist  das  Erz  Schwefel  haltig,  so  fügt  man  0,3  bis  0?,5  chlorsaures 
Kalium  hinzu.  Man  legt  ein  Deckglas  auf,  giefst  10cc  rauchende  Salpeter- 
säure hinein,  erhitzt  eine  Stunde  lang,  verdünnt  die  Lösung  mit  etwas 
Wasser,  läfst  abkühlen,  fügt  6CC  Schwefelsäure  hinzu  und  erhitzt,  bis 
die  Salpetersäure  verdampft  ist.    Nun  wird  mit  Wasser  verdünnt,  filtrirt 
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und  siedend  mit  Natriumhyposulfit  das  Kupfer  als  Cu2S  gefällt.  Der 
Niederschlag  wird  getrocknet,  geglüht,  in  Salpetersäure  gelöst  und  das 
Kupfer  elektrolytisch  gefällt. 


Ueber  das  Drucken  von  reinblauem  Grunde  auf  Wolle. 

Im  Bulletin  de  Mulhouse,  1884  S.  532  theilt  O.  Breuer  mit,  dafs  er 
durch  Handdruck  auf  Wolle  nur  schwierig  gleichmäfsige  blaue  Gründe 
oder  Böden  herstellen  konnte  und  dafs  er  deshalb  zu  einem  Mittel  griff, 
welches  er  schon  einige  Jahre  vorher  mit  Erfolg  beim  Drucke  von  Violett 
angewendet  hatte.  Verfasser  fügte  nämlich  zur  letzteren  Farbe  15  Proc. 
Ammoniak  und  hatte  sich  alsdann  niemals  über  Ungleichheit  der  erzeug- 
ten Böden  zu  beklagen. 

Wendet  man  diese  Verfahrungsart  unmittelbar  und  in  ganz  gleicher 
Weise  auf  Blau  5  B  an,  so  arbeitet  sich  diese  Farbe  etwas  besser  wie  ohne 
Ammoniakzusatz.  Um  aber  einen  ganz  befriedigenden  Erfolg  zu  er- 
halten, mufs  das  Blau  5  B  durch  eine  Säure  zersetzt  und  der  gefällte 
blaue  Farbstoff  in  Ammoniak  wieder  aufgelöst  werden.  Man  verfährt 
folo-endermafsen.  Blauer  Niederschlag:  Zu  1000?  Blau  5  B  werden  101 
Wasser  zugefügt.  Nach  Lösen  und  Fällen  mit  100"  Salzsäure  von  21° 
erfolgt  Decantiren  und  Filtriren.  Man  erhält  10k  Blau  in  Pastenform.  — 
Druckfarbe:  2k  blauer  Niederschlag,  350?  Ammoniak,  500?  Glycerin, 
1100?  trockener  Senegalgummi.  —  Zum  Coupiren  dieser  Farbe  wendet 
man  als  Verdickung:  1000?  Gummiwasser,  35?  Ammoniak,  75"  Glycerin 
an.  Man  druckt  auf  mit  Zinn  behandelte  Wolle,  befeuchtet  vor  dem 
Dämpfen,  dämpft  1  Stunde  und  wäscht. 

Der  Ammoniakzusatz  beim  Wolldrucke  ist  überhaupt  zu  allen  Anilin- 
farben anzurathen,  eine  Thatsache,  welche  schon  seit  einiger  Zeit  be- 
kannt ist  und  näher  studirt  zu  werden  verdient.  Auf  fast  alle  künst- 
lichen Farbstoffe  macht  sich  dieser  günstige  Einflufs  bemerkbar,  selbst 
auf  solche,  welche  an  und  für  sich  wenig  davon  verändert  werden  sollten, 
wie  z.  B.  die  sogen.  Ponceaus. 

Beim  Drucke  der  Seide  leistet  aufserdem  das  Ammoniak  einen 
weiteren  Dienst,  namentlich  bei  der  Herstellung  heller  Böden.  Nicht 
nur  dafs  die  letzteren  gleichmäfsiger  ausfallen,  sondern  der  Ammoniak- 
zusatz verhindert  auch  die  Entstehung  jener  kleinen  hellen,  ja  weifsen 
Flecken,  mit  welchen  jene  Böden  oft  durchsäet  sind  und  die  von  Spuren 
von  Kalkseife  herrühren  als  Folge  schlecht  ausgeführter  Reinigungs- 
arbeit.    Das  Ammoniak  zersetzt  den  fettsauren  Kalk. 


Ericsson's  Bestimmung  der  Temperatur  an  der  Sonnenoberfläche. 

Die   verhältnifsm'äfsig   bedeutende  Leistung   des   kürzlich   (1884  253  438) 
beschriebenen  Ericsson' sehen  Sonnenmotors  liefs  erkennen,  dafs  die  Temperatur 
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der  strahlenden  Sonnenoberfläche  eine  aufserordentlich  hohe  sein  müsse,  und 
veranlafste  den  Erfinder  zu  einem  Versuche,  diese  fragliche  Temperatur  auf 
experimentellem  Wege  ziffermäfsig  zu  bestimmen.  Das  hierbei  eingeschlagene 
Verfahren  nebst  den  erforderlichen  Vorkehrungen  ist  im  Engineer,  1884  Bd.  58 
*S.  337  mitgetheilt  und  nachfolgend  unter  Umrechnung  der  vorkommenden 
Temperaturen  und  Abmessungen  auf  gebräuchliches  Mafs  wiedergegeben  (vgl. 
Giora,  Violle,  Mouchot  bezieh.  Rosetti  1878  227  507.  228  376.  229  97.  230  283. 
Uebersicht  1880  238  348). 

Der  ganzen  Untersuchung  liegt  der  Satz  zu  Grunde,  dafs  die  durch  die 
strahlende  Wärme  erzeugten  Körpertemperaturen  sich  umgekehrt  verhalten 
wie  die  Dichtigkeiten  der  Wärmestrahlen,  mithin  umgekehrt,  wie  die  Quadrate 
der  Entfernungen  von  der  Wärmequelle.  Da  die  Erwärmung,  welche  den 
Körpern  an  der  Erdoberfläche  durch  die  nicht  verdichteten  Strahlen  der  Sonne 
mitgetheilt  wird,  eine  verhältnifsmäfsig  unbedeutende  ist,  so  mufsten  dieselben 
zunächst  in  geeigneter  Weise  gesammelt  werden.  Hierzu  ist  nun  der  bei  dem 
Sonnenmotor  verwendete  parabolische  Spiegel  und  cylindrische  Heizkörper 
weniger  geeignet,  weil  die  Oberfläche  des  letzteren  nicht  gleichmäfsig  bestrahlt 
wird  und  daher  das  Verhältnifs  zwischen  bestrahlter  Fläche  und  Querschnitt 
des  gesammelten  Strahlenbündels  nicht  genau  bestimmbar  ist.  J.  Ericsson 
wählte  daher  als  Reflector  die  innere  Mantelfläche  einer  Kegelzone,  von  welcher 
bekanntlich  die  parallel  zur  Achse  einfallenden  Strahlen  nach  letzterer  derart 
zurückgeworfen  werden,  dafs  ein  concentrisch  angeordneter  cylindrischer  oder 
kegelförmiger  Heizkörper  allseitig  gleichmäfsig  bestrahlt  wird.  Im  Besonderen 
war  der  Reflector  derart  gebildet,  dafs  zwischen  zwei  305mm  von  einander  ab- 
stehenden Kränzen  von  2<n,44  bezieh.  lm,83  innerem  Durchmesser  96  Plan- 
spiegel aus  versilbertem  Glase  dicht  an  einander  liegend  und  unter  45°  Neigung 
gegen  die  Ebenen  der  Kränze  angebracht  waren.  Diese  Vorrichtung  wurde 
durch  8  Speichen  mit  einer  Nabe  verbunden,  welche  einerseits  den  Heizkörper 
trug,  andererseits  mit  einem  Zapfen  versehen  war,  der  durch  ein  Uhrwerk  der 
scheinbaren  Bewegung  der  Sonne  folgte,  derart,  dafs  die  Sonnenstrahlen  während 
der  Dauer  des  Versuches  stets  parallel  der  Achse  des  Reflectors  einfielen.  Der 
Heizkörper  war  ein  abgestumpfter  Kegel  von  305mm  Länge,  dessen  Mantel 
aus  Eisenblech  von  0<nm,43  Dicke  gebildet  war,  während  die  Endflächen  aus 
Wärme  nicht  leitendem  Materiale  bestanden.  Da  die  Durchmesser  der  Endflächen 
des  Heizers  in  demselben  Verhältnisse  zu  einander  standen  wie  die  der  Kränze 
des  Reflectors,  so  wurde  der  Heizer  auch  der  Länge  nach  von  Strahlen  gleicher 
Dichtigkeit  bestrahlt.  Ein  durch  den  oberen  Boden  des  Erhitzers  eingeführtes 
Thermometer  gestattete,  die  im  Inneren  des  letzteren  herrschende  Temperatur 
jederzeit  zu  ermitteln  und  konnte  auch  der  Erhitzer  selbst  leicht  entfernt  und 
wieder  an  Ort  und  Stelle  gebracht  werden.  Da  die  Thermometerröhre  nicht 
ganz  luftdicht  durch  den  Boden  des  Heizkörpers  hindurchgefiihrt  war,  so  konnte 
«in  Spannungsausgleich  der  inneren  und  äufseren  Luft  erfolgen. 

Um  nun  eine  genaue  Rechnung  anstellen  zu  können,  mufste  zunächst  die 
Absorption  der  Erdatmosphäre  bestimmt  werden.  Offenbar  ist  aber  die  Ab- 
sorption der  Erdatmosphäre  proportional  dem  Wege,  welchen  die  Wärme- 
strahlen durch  dieselbe  zurücklegen.  Die  Wege  verhalten  sich  aber  direkt  wie 
die  Sekanten  der  Zenithdistance  der  Sonne.  Während  der  Sommersonnen- 
wende beträgt  der  Zenithabstand  der  Sonne  des  Mittags  zu  New-York  17°  12' 
oder  die  Sonnenhöhe  720  48'  und  haben  jahrelang  fortgesetzte  Beobachtungen 
alsdann  eine  höchste  Erwärmung  {maximum  solar  intensity)  von  36,8°  C.  (66,2°  F.) 
ergeben,  während  bei  einem  Zenithabstande  der  Sonne  von  61°  28'  die  höchste 
Erwärmung  nur  29,2"  C.  (52,50  F.)  beträgt,  Da  die  Sekante  des  Winkels  von 
61028'  den  doppelten  Werth  der  des  Winkels  von  17012'  hat,  so  legen  die 
unter  jenem  Winkel  auftreffenden  Sonnenstrahlen  den  doppelten  Weg  durch 
die  Atmosphäre  zurück.  Hiernach  berechnet  nun  Ericsson  den  Verlust  durch 
Absorption  in  der  Atmosphäre  bei  gröfster  Sonnenhöhe  zu  New-York  aui 
(36,8— 29,2):  36,8  =  0,207  der  gesammten  strahlenden  Wärme  der  Sonne  beim 
Eintritte  in  die  Erdatmosphäre. 

Um  den  durch  die  unvollkommene  Spiegelung  herbeigeführten  Verlust  zu 
bestimmen,  wurde   ein   einfacher  Apparat   benutzt,   welcher  mittels   eines  ge- 


536  Kleinere  Mittheilungen. 

eigneten  Uhrwerkes  dem  Laufe  der  Sonne  folgte  und  2  Spiegel  aus  demselben 
Materiale,  wie  die  des  Reflectors  enthielt.  Die  auf  diese  Spiegel  unter  45° 
auffallenden  Strahlen  wurden  sodann  um  90°  abgelenkt  auf  die  Kugel  eines 
Thermometers  geleitet.  Wiederholte  Versuche  zeigten,  dafs  die  so  in  gleicher 
Weise  wie  bei  dem  grofsen  Rellector  zurückgeworfenen  Strahlen  nur  0,235  der 
Intensität  der  direkten  besitzen. 

Es  waren  2  Heizkörper  von  verschiedenen  Abmessungen  vorhanden,  von 
denen  die  Mantelfläche  des  kleineren  Oqm.2139  (331,65  Quadratzoll  engl.),  die  des- 
gröfseren  0llm,4347  (673,9  Quadratzoll)  betrug.  Der  Querschnitt  des  von  einem 
Spiegel  des  Reflectors  aufgenommenen  Strahlenbündels  ergab  sich  nach  den  Ab- 
messungen des  Spiegels  zu  01101,02104  (32,61  Quadratzoll),  mithin  der  Gesammt- 
querschnitt  der  gesammelten  Strahlen  zu  96  X  0,02104  =  2qm,02  oder  20200qc. 

Da  der  Abstand  der  Erde  von  der  Sonne  während  des  Aphelions,  wo  die 
in  Rede  stehenden  Untersuchungen  angestellt  wurden,  218  Sonnenhalbmesser 
betragt,  so  ist  die  Dichtigkeit  der  Sonnenstrahlen,  wo  dieselben  die  Erde 
treffen,  nur  1  :  (218)2  =  1 :  47524  der  auf  der  Sonnenoberfläche;  mit  anderen 
WTorten :  die  den  Rellector  treffenden  Strahlen  werden  von  20200 :  47524 
=  0,424qc  Sonnenoberfläche  ausgestrahlt.  Diese  Strahlen  werden  nun  auf  der 
Mantelfläche  des  Heizkörpers  gesammelt.  Bei  Anwendung  des  kleineren,  dessen 
Mantelfläche  =  0qm,2139  =  2139qc  beträgt,  ist  daher  die  Dichtigkeit  der  Sonnen- 
strahlen auf  dessen  Oberfläche  0,424:2139  =  1:5040  der  auf  der  Sonne,  wäh- 
rend bei  Anwendung  des  gröfseren  Heizkörpers  die  entsprechende  Verhältnifs- 
zahl  0.424:4347  =  1:10240  ist.  Die  Temperaturen,  welche  der  kleine  und 
grofse  Heizkörper  hierbei  annahmen,  waren  bezieh.  186,0°  und  111,40,  wobei 
zu  bemerken,  dafs  die  Witterungsverhältnisse  während  der  Versuche  die  höchsten 
Ziffern  nicht  erreichen  liefsen.  Wie  man  sieht,  ist  die  Temperatur  des  grofsen 
Heizkörpers  unverhältnifsmäfsig  höher  als  die  des  kleinen,  was  sich  aus 
den  bei  letzteren  weit  erheblicheren  Wärmeverlusten  erklärt.  Nimmt  man 
aber  auch  nur  den  kleineren  Werth  111,4°,  so  würde  derselbe  sich,  wenn  durch 
die  Atmosphäre  und  die  Spiegelung  kein  Verlust  herbeigeführt  würde,  ent- 
sprechend den  für  diese  Verluste,  wie  vorhin  angegeben,  ermittelten  Werthen 
auf  1,235  X  1,209  X  111,4  oder  rund  166°  erhöhen.  Hiernach  müfste  die  Tempe- 
ratur der  Sonnenoberfläche  entsprechend  der  10240fachen  Zerstreuung  der  Strahlen 
mindestens  10240  X  166  =  1699840°  betragen.1  Ericsson  meint  auch  schon  aus 
den  auf  der  Sonne  beobachteten  grofsen  Geschwindigkeiten  emporbrechender 
Gase  (Protuberanzen)  auf  eine  so  hohe  Temperatur  schliefsen  zu  müssen,  da 
sonst  die  Dichtigkeit  der  Gase  eine  viel  zu  grofse  sein  würde,  um  diese  Ge- 
schwindigkeiten erreichen  zu  lassen. 

Eichwede's  Vorrichtung  zum  Lenken  von  Torpedos  mittels  Geschosse. 

Um  den  Torpedo  unabhängig  von  selbstregulirenden  Steuerrudern ,  wie 
letztere  jetzt  angewendet  werden,  sowie  von  elektrischen  Steuern,  wie  solche 
mehrfach  vorgeschlagen  sind,  eine  bestimmte  Richtung  möglichst  genau  ein- 
halten zu  lassen,  schlägt  H.  Eichwede  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  30148  vom 
19.  April  1884)  vor,  den  Torpedo  mit  einer  nach  der  gewünschten  Richtung- 
abgeschossenen Granate  durch  ein  Seil  in  Verbindung  zu  bringen.  Die  Granate 
soll  dann  den  im  Wasser  schwimmenden  Torpedo  in  ihrer  Bahn  nachschleppen. 
Das  Verfahren  erinnert  an  die  zum  Verschiefsen  von  Leinen  von  den  Rettungs- 
stationen für  Schiffbrüchige  gebrauchten  Mörser-  und  Racketenapparate.  Eich- 
wede setzt  auf  die  Mündung  des  Geschützes  einen  von  dem  heraus  geschleuderten 
Geschosse  leicht  abhebbaren  und  mitnehmbaren  Bügelkorb  und  verbindet  letz- 
teren mit  dem  Torpedo,  welcher  kurz  vor  dem  Abschüsse  der  Granate  ins 
Wasser  gesenkt  wird,  durch  eine  entsprechend  lange  Leine. 

1  Diese  Berechnung  ist  wohl  kaum  als  ganz  zutreffend  anzusehen  und  zwar 
deshalb  nicht,  weil  die  Temperaturbezeichnungen  auf  den  ganz  willkürlichen 
Nullpunkt  des  schmelzenden  Eises  bezogen  sind.  Wollte  man  aber  die  Berech- 
nung mit  absoluten  Temperaturen  durchführen ,  so  würde  eine  noch  weit  höhere 
Sonnentemperatur  herauskommen,  nämlich  10240  X  (166  +  273)  =  4  495  360°. 
ähnlich  wie  bei  J.  Herschel,  Secchi  u.  A.  (vgl.  1880  236  348.) 
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Neuerung  an  Panzerplatten. 

Um  dem  Auseinanderfliegen  der  Stücke  einer  Panzerplatte,  welche  durch 
auftreffende  Geschosse  zertrümmert  wurde,  vorzubeugen,  schlagen  Th.  English 
in  Hawley  und  A.  Wilson  in  Sheffield  (*D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  30156  vom  19.  Juni 
1884)  vor,  den  schmalen  Rand  der  Platten  zu  nuthen  und  in  diese  um  die 
Platten  herumlaufenden  Nuthen  Metalldraht  zu  winden.  Die  Platten  sollen 
also  durch  den  herumgelegten  Draht  zusammengehalten  werden,  was  aller- 
dings wohl  der  Verband  der  Platten  unter  sich  besser  bewirken  dürfte.  Bei 
Platten,  welche  nach  einer  Seite  abgeschrägt  sind,  wie  es  bei  den  Platten  vor- 
kommt, welche  den  Uebergang  in  den  ungepanzerten  unteren  Theil  des  Schiffs- 
rumpfes vermitteln,  werden  diese  Nuthen  an  der  abgeschrägten  Seite  treppen- 
förmig  angebracht. 

Fenon's  astronomische  Pendeluhr. 

Die  Astronomen  verlangen  jetzt  von  ihren  Pendeluhren  neben  den  Be- 
dingungen einer  genauen  Zeitmessung  auch  die  Uebertragung  der  letzteren 
auf  gewisse  Entfernungen.  Demgemäfs  besteht  eine  solche  Pendeluhr  aus  dem 
Trieb-  und  Zeigerwerke,  der  Hemmung,  welche  die  Triebkraft  auf  das  Pendel 
überträgt,  dem  Secundenpendel  und  dem  elektrischen  Unterbrechungsmechanis- 
mus, welcher  die  Bestimmung  hat,  entweder  jede  Schwingung  auf  den  Cylinder 
eines  Chronographen  zu  markiren,  oder  den  Synchronismus  zwischen  der  Normal- 
uhr und  einer  oder  mehreren  in  den  Stromkreis  eingeschalteten  Pendeluhren 
herzustellen. 

Eine  solche  Uhr,  deren  eingehende  Beschreibung  im  Bulletin  d'Encouragement. 
1884  Bd.  11  *  S.  405  enthalten  ist,  hat  nun  der  Uhrmacher  Fenon  in  Paris  für 
die  Sternwarte  in  Marseille  angefertigt.  Mit  welcher  Sorgfalt  dieser  Mechaniker 
dabei  zu  Werke  gegangen,  ist  schon  daraus  zu  entnehmen,  dafs  er  für  die 
Anfertigung  der  Räder  ein  eigenes  Instrument  construirt  hat.  Er  liefs  es  sich 
besonders  angelegen  sein,  der  Verzahnung  die  beste  von  der  Theorie  vor- 
geschriebene Form  zu  geben,  wodurch  eine  aufserordentlich  sanfte  Abwälzung 
erzielt  wurde.  Fenon  bedient  sich  der  auf  der  Pariser  Sternwarte  erprobten, 
■ohne  Oel  gehenden  und  äufserst  genauen  ßeecf  sehen  Hemmung  mit  constantem 
Pendelantriebe.  Der  Temperatureinflufs  wird  durch  zwei  mit  Quecksilber  ge- 
füllte, an  dem  unteren  Ende  der  Pendelstange  angebrachte,  cylindrische  Ge- 
fäfse  ausgeglichen;  letztere  sind  aus  Stahl,  um  die  Fortpflanzung  der  Wärme 
zu  erleichtern.  Das  Quecksilber  mufs  aber  mit  besonderer  Sorgfalt  ausgetrocknet 
sein,  damit  die  Gefäfse  nicht  rosten.  Als  Beweis  für  den  ausnehmend  genauen 
Gang  der  Uhr  ist  angeführt,  dafs  nach  6  Monaten  eine  Abweichung  von  nur 
einigen  Hunderteln  einer  Secunde  nachgewiesen  worden  ist.  Die  Unterschiede 
sollen  so  klein  sein,  dafs  der  Beobachter  sich  fragt,  ob  sie  nicht  auf  persön- 
lichem Irrthume  beruhen.  Der  elektrische  Unterbrecher,  dessen  Mechanismus 
in  jeder  Secunde  durch  das  eigentliche  Gehwerk  ausgerückt  wird,  ist  Fenon'* 
eigene  Erfindung.  Es  scheint  zwar  leicht,  einen  in  jeder  Secunde  erfolgenden 
Contact  bis  auf  0,1  Secunde  genau  zu  bestimmen;  ein  Anderes  ist  es  aber, 
wenn  es  sich,  insbesondere  bei  der  Untersuchung  des  Synchronismus  zweier 
Pendeluhren,  darum  handelt,  den  Contactunterschied  bis  auf  0,01  Secunde  ge- 
nau zu  ermitteln.  Fenon  hat  diese  Schwierigkeit  auf  eine  höchst  scharfsinnige 
Weise  gelöst,  so  dafs  er  im  Stande  sein  soll,  den  Augenblick  des  Contactes 
mit  einer  geradezu  absoluten  Genauigkeit  zu  regeln. 

Die  elektrische  Schiffsbeleuchtung. 

A.  Jamieson  hielt  im  November  1884  in  der  Institution  of  Civil  Engineers 
einen  Vortrag  über  die  elektrische  Beleuchtung  von  Dampfschiffen.  Nach  dem 
Engineering,  1884  Bd.  38  S.  448  wies  Verfasser  zunächst  darauf  hin,  dafs.  ob- 
gleich nur  3  Jahre  seit  der  ersten  Anwendung  zur  allgemeinen  Beleuchtung 
eines  Dampfers  verflossen  seien,  doch  schon  mehr  als  150  Schiffe  mit  elektrischer 
Beleuchtung  ausgerüstet  seien  und  kaum  ein  Kriegsschiff  oder  ein  Personen- 
dampfer erster  Klasse  ohne  elektrische  Beleuchtung  gebaut  werden  würde.  Als 
Ursache  hierfür  bezeichnete  der  Vortragende:    1)  dafs  das  Glühlicht  gesünder. 
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kühler  und  leichter  zu  handhaben  sei  als  andere  Beleuchtungsarten;  2)  dafs 
sein  Anzünden  minder  feuergefährlich  sei-,  3)  dafs  die  tägliche  Reinigung  weg- 
falle und  nicht  ein  grol'ser  Vorrath  von  Erdöl  u.  dgl.  zu  halten  sei  und  4)  dafs 
die  Kosten  nicht  viel  höher  als  bei  anderen  Beleuchtungen  ausfallen,  während 
der  zur  Anlage  nöthige  Raum  nur  mäfsig  sei  und  die  Anlage  selbst  den  Fahr- 
gästen nicht  Unbequemlichkeiten  verursache.  Die  Dynamomaschinen  mül'sten 
zwar  besondere  Dampfmaschinen  erhalten,  weil  dieselben  einen  sehr  gleich- 
förmigen Gang  haben  mül'sten;  sie  könnten  jedoch  nebst  ihren  Dampfmaschinen 
leicht  so  untergebracht  werden,  dafs  die  Bedienung  neben  den  anderen  Ma- 
schinen ohne  besondere  Mühe  mit  besorgt  werden  könnte.  Nur  bei  sehr  um- 
fassenden Anlagen  brauche  man  einen  Elektriker  ausschliefslich  für  die  Dynamo- 
maschine, ihren  Motor  und  die  Lampen  und  wäre  dann  mit  dem  Aufstellungsorte 
der  Dynamomaschine  von  der  übrigen  Maschinenanlage  unabhängig.  Um  dem 
allgemeinen  Wunsche  nach  geringer  Umlaufsgeschwindigkeit  zu  entsprechen, 
seien  die  Dynamomaschinen  von  Siemens,  Edison,  Edison- Hopkinson ,  Ferranti- 
Thomson,  Schuckert  für  den  Gebrauch  auf  Schiffen  so  eingerichtet  worden,  dafs 
dieselben  400  bis  650  Umdrehungen  in  der  Minute  machen.  Die  Dampfmaschine 
müsse  im  Stande  sein,  die  Dynamomaschine  ohne  Störung  während  einer 
Reise  nach  Australien  und  zurück  zu  treiben;  zufolge  der  Nachfrage  danach 
seien  schon  mehrere  gute  solche  Maschinen  gebaut  worden,  namentlich  direkt 
treibende.  Zur  Geschvvindigkeitsregulirung  wäre  ein  zuverlässiger  elektrischer 
Regulator  sehr  zu  wünschen.  Verlange  man ,  dafs  die  Dampfmaschine  der 
Dynamomaschine  ebenso  wohl  von  den  Kesseln  der  Hauptdampfmaschine,  wie 
von  denen  der  Ankermaschine  den  Dampf  erhalte,  so  müsse  sie  unter  sehr 
verschiedenem  Drucke  arbeiten  können  und  ihre  Abmessungen  seien  daher  auf 
den  niedrigeren  Druck  zu  berechnen.  Gute  Isolirung  sei  hier  nothwendig 
und  durch  Messung  festzustellen.  Das  Isolirmittel  müsse  aufserdem  durchaus 
wasserdicht  sein. 

Schutzmittel  gegen  Gefährdung  durch  Elektricität. 

In  der  Sitzung  der  französischen  Akademie  vom  26.  Januar  kam  nach  den 
Comptes  rendus,  1885  Bd.  100  S.  239  eine  Mittheilung  A.  d'Arsonval's  über  ein  Schutz- 
mittel gegen  die  von  elektrischen  Maschinen  drohenden  Gefahren  zur  Ver- 
lesung. Nach  den  Untersuchungen  des  Verfassers  hat  man  nicht  den  gewöhnlichen 
elektrischen  Strom  zu  fürchten,  sondern  den  Extrastrom,  welcher  den  mensch- 
lichen Körper  durchläuft,  wenn  man  die  Drähte  im  Augenblicke  der  Schliefsung 
oder  Unterbrechung  des  Stromkreises  berührt.  Ein  Strom,  der  in  einem 
Schliefsungskreise  nicht  gefährlich  ist,  kann  in  einem  anderen  gefährlich  sein  ; 
man  braucht  dem  Schliefsungskreise  nur  eine  Selbstinduction  durch  Einschaltung 
eines  Elektromagnetes  zu  geben.  A.  d'Arsonal  hat  darüber  an  Meerschweinchen 
Versuche  angestellt  mit  einer  Gramwie'schen  Laboratoriumsmaschine  und  mit 
Accumulatoren.  Die  Spannung  der  dabei  verwendeten  Elektricität  war  nur  2  bis 
20  Volt,  die  Stromstärke  blofs  1  bis  30  Ampere.  Trotzdem  vermochte  der  Strom 
die  Meerschweinchen  zu  tödten. 

Will  man  daher  die  Gefahr  vermeiden,  so  mufs  man  die  Extraströme  vom 
Körper  fern  halten.  Dazu  schlägt  nun  A.  d'Arsonval  vor,  zwischen  den  Klemmen 
des  Stromerzeugers  eine  Nebenschliefsung  herzustellen  aus  einer  Reihe  von 
Voltametern  mit  Bleiplatten  in  angesäuertem  Wasser,  deren  Zahl  jedoch  so  grofs 
genommen  werden  mufs,  dafs  die  elektromotorische  Kraft  ihrer  Polarisation 
die  höchsie  elektromotorische  Kraft  der  Maschine  übersteigt.  Dann  vermag 
der  gewöhnliche  Strom  diese  Nebenschliefsung  nicht  zu  überspringen  und  sie 
veranlafst  also  keinen  Stromverlust;  der  Extrastrom  dagegen  überspringt  sie 
leicht.  Im  Augenblicke  der  Stromunterbrechung  geht  daher  der  Extrastrom 
durch  die  Voltameter  und  der  menschliche  Körper  bleibt  völlig  geschützt.  Die 
Nebenschliefsung  ist  nur  für  den  Extrastrom  vorhanden  und  bildet  eine  Art 
Sicherheitsventil. 

Die  Verwendung  von  Süfsholz  in  der  Bierbrauerei. 

Um  die  Bedeutung  des  Süfsholzes  in  der  Brauerei  beurtheilen  zu  können, 
prüfte  R.  Kayser  {Mittheilungen  des  bayerischen  Gewerbemvseums ,   1885  S.  14)   den 
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Grad  von  Siifsigkeit  der  glyeyrrhizinsauren  Salze  und  fand,  dal's  der  vergohrene 
wässerige  Auszug  von  2§  Sül'sholz  noch  im  Stande  ist,  einem  Liter  Wasser 
den  charakteristischen  süfsen  Geschmack  des  Süfsbolzes  zu  verleihen.  Gegen- 
versuche, welche  mit  Lösungen  von  weifsem  Kandiszucker  angestellt  winden, 
ergaben,  dal's  lk  Sül'sholz  den  gleichen  Süfsigkeitswerth  besitzt  wie  8^.5  Kandis- 
zucker; lk  Glycyrrhizin  entspricht  sonach  in  runder  Zahl  140k  Kandiszucker; 
da  nun  das  Giyeyrrhizin  nicht  wie  Kandiszucker  durch  die  Gährung  in  Wein- 
geist und  Kohlensäure  zerlegt  und  sodann  unverändert  in  der  damit  versetzten 
Flüssigkeit  vorhanden  bleibt,  macht  ein  Zusatz  von  lk  Süfsholzwurzel  zu  5001 
Würze  das  erzielte  Bier  um  etwa  soviel  süfser,  als  wenn  letzterem  8k.5  Kandis- 
zucker zugesetzt  worden  wären.  Vergleichende  Proben,  welche  mit  Bier  ohne 
und  mit  vergohrenem  Süfsholzauszuge  in  den  entsprechenden  Mengenverhält- 
nissen ausgeführt  wurden,  bestätigten  das  Gesagte. 

Es  ist  sonach  das  Süfsholz  in  der  Bierbrauerei  nicht  nur  als  Klärmitte! 
etwa  wie  Hausenblase,  sondern  auch  in  hervorragendem  Mal'se  als  Malzsurrogat 
zu  betrachten  (vgl.  H.  Vogel  1884  253  47). 

Verfahren  zur  trockenen  Reinigung  von  Knochen. 

Nach  Th.  Berliner  in  Ohlau,  Schlesien  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  30565  vom  16.  März 
1884)  werden  die  für  die  Leimfabrikation  bestimmten  Knochen  auf  eine  be- 
wegte Unterlage  gebracht ,  so  dafs  die  Knochen  gegen  einander  gerieben  und 
geschleudert  werden.  Dadurch  sollen  sich  die  anhaftenden  Schmutztheile  und 
die  sich  in  den  obersten  Schichten  der  Knochen  befindlichen,  von  Schmutz  0.  dgl. 
durchtränkten  und  durch  Fäulnifs  schlecht  gewordenen  Theilchen  auf  mecha- 
nischem Wege  abschlagen.  Die  nach  diesem  Verfahren  gereinigten  Knochen 
erscheinen  wie  abpolirt  und  geben  ein  für  die  Leimfabrikation  besonders  ge- 
eignetes Product. 

Als  zweckmäi'sig  hat  sich  eine  drehbare,  am  Mantel  mit  Oeffnungen  ver- 
sehene und  an  den  Enden  abgeschlossene  Trommel  gezeigt.  Das  zu  verarbei- 
tende Knochenmaterial  mul's  gut  entfettet  und  auf  künstlichem  Wege  gut 
getrocknet  sein.     Es  wird  ungefähr  1  bis  3  Stunden  bearbeitet. 

Ueber  Kernseifen. 

Nach  F.  Eichbaum  (Seifenfabrikant.  1885  S.  13)  hat  in  den  letzten  Jahren 
die  Herstellung  von  Kernseifen  wieder  zugenommen,  da  die  sogen.  Eschweger 
Seife  wegen  der  mehr  und  mehr  zunehmenden  Füllungen  derselben  an  Werth 
verloren  hat. 

Zur  Herstellung  einer  guten  Wachskernseife  mit  Silberglanz  versiedet  man 
Tuok  Talg  mit  15gradiger  Natronlauge  zu  einem  klaren  Leime,  setzt  dann  etwa 
450k  Palmkern-  und  100k  Cocosöl  nebst  erforderlicher  23  gradiger  Aetzlauye 
zu  und  siedet  die  Seife  bei  normaler  Abrichtung  in  einen  klaren,  ziemlich 
schaumfreien  Leim.  Etwa  vorhandene  Abschnitte,  welche  ja  gewöhnlich  noch 
Phlegma  aufnehmen,  werden  bei  schwachem  Feuer  in  dem  Seifenleime  gelöst, 
das  Feuer  wird  darauf  entfernt  und  der  Kessel  bedeckt.  Nach  Verlauf  von 
ungefähr  2  Stunden  deckt  man  den  Kessel  auf.  entfernt  den  etwa  vorhandenen 
dünnen  Schaum  von  der  sehr  flüssigen  Seife  und  schreitet  dann  zum  Absätzen 
bezieh.  Niederschlagen  des  Leimes.  Diese  Behandlung,  welche  entweder  mit 
lieil'sem  20gradigem  Salzwasser  oder  40gradiger  Aetznatronlauge  ausgeführt 
wird,  geschieht  folgendermafsen :  Unter  tüchtigem  Krücken  wird  der  Seife 
allmählich  soviel  Salzwasser  oder  Lauge  zugesetzt,  bis  sie  ..näfst"  (d.  h.  wenn 
eine  Probe  auf  den  Daumen  genommen  und  in  den  Handteller  gedrückt  wird, 
sie  Feuchtigkeit  hinterläfst) ,  ..flattert"  (d.  h.  wenn  beim  Aufspateln  der  Seile 
fahle,  trübe  Blasen  fortfliegen)  und  guten  Druck  zeigt.  Nach  Eintreten  eben- 
erwähnter  Zeichen  bedeckt  man  den  Kessel  behufs  guten  Absetzens  des  Leimes 
nochmals  etwa  2  Stunden  und  schöpft  dann  vorsichtig  die  Seife  vom  dunklen 
Leime  in  die  Form,  welche  gut  bedeckt  wird.  Eine  so  hergestellte  Seife  zeigt 
beim  Schneiden  ein  schönes,  silberstrahlendes  Ansehen. 

Kommt  es  einmal  vor.  dal's  eine  Seife  zu  scharf  getrennt  ist  und  zu  stark 
..näfst".  sie  also  unrein  und  fleckig  werden  könnte,  so  krückt  man  derselben 
so  lange  heifses  Wasser  zu,  bis  die  Daumenprobe  wieder  weniger  näfst.     Dei 
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niedergeschlagene  Leim  wird  ausgesalzen  und  zur  nächsten  Seife  mit  Vortheil 
wieder  verwendet. 

Darstellung  harzfreier  Schmier-  und  Einfettungsöle. 

Nach  C.  Roth  in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  23  Nr.  30787  vom  1.  August  1884) 
werden  100k  der  über  3000  siedenden  Kohlenwasserstoffe  des  Erdöles  oder 
Braunkohlentheeröles  mit  5k  SOprocentiger  Essigsäure  in  Holzbottichen  1/2  Stunde 
lang  gemischt  und  dann  bis  zur  vollkommenen  Schichtung  beider  Flüssigkeiten 
stehen  gelassen.  Hierauf  wird  das  Oel  mittels  eines  Hebers  oder  einer  anderen 
Ablaufvorrichtung  entfernt  und  in  einem  besonderen  Gefäfse  so  lange  mit 
Wasser  behandelt,  bis  die  sauere  Reaction  verschwunden  ist.  Um  die  letzten 
Antheile  Säure  zu  entfernen,  wird  das  Oel  mit  10  Proc.  Natronlauge  von 
1,4  sp.  G.  durchgeschüttelt,  hierauf  von  letzterer  getrennt  und  dann  mit  Wasser 
vollkommen  ausgewaschen. 

Ist  das  ursprünglich  angewendete  Oel  nicht  sehr  Harz  haltig  gewesen, 
so  kann  die  angewendete  Menge  Essigsäure  noch  einmal  benutzt  werden.  Die 
Wirkung  des  Essigsäure  besteht  darin,  dafs  sie  bei  der  angeführten  Concentration 
die  harzigen  Körper  aufnimmt,  insofern  sich  dieselben  beim  Verdünnen  mit 
Wasser  als  weifse  Flocken  ausscheiden. 

Maury  jun.  empfiehlt  dagegen  nach  einem  französischen  Patente  Gemische 
von  Mineralölen  mit  Pflanzenölen,  welche  durch  Alkalicarbonate  verseift  werden, 
als  „Oleat  Maury"  zum  Einfetten  der  Wolle. 

Masse  zur  Beseitigung  alter  Lackanstriche. 

Zur  Beseitigung  des  alten  Lackanstriches  von  Wagen,  Thüren  u.  dgl.,  em- 
pfiehlt M.  Meyer  in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  30366  vom  19.  Juli  1884)  ein 
Gemisch  von  5  Th.  36procentigem  Wasserglas,  1  Th.  Ammoniakflüssigkeit  und 
1  Th.  40procentiger  Natronlauge. 

Ueber  die  Verbindungen  der  Nitrosonaphtole  mit  Eisen  und  Kobalt. 

O.  Hoffmann  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1885  S.  46)  hat 
gefunden,  dafs  gewisse  Nitrosonaphtolsulfosäuren,  z.  B.  die  aus  der  sogen. 
ächäffer  sehen  ^-Naphtolmonosulfosäure  und  die  aus  der  der  Naphtionsäure  ent- 
sprechenden w-Naphtolmonosulfosäure  erhältliche,  mit  Eisen-  und  Kobaltsalzen 
grüne  bezieh,  braunrothe  Farbstoffe  liefern,  auf  deren  Darstellung  die  Frank- 
furter Anilinfabrik  Gans  und  Comp,  ein  Patent  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  28065  vom 
19.  Januar  1881)  erhalten  hat. 

Da  die  betreffenden  Metalle  in  diesen  Farbstoffen  nicht  durch  Alkalien  und 
kohlensaure  Alkalien  fällbar  sind,  so  können  sie  sich  mit  den  Nitrosonaphtol- 
sulfosäuren nicht  einfach  zu  Salzen  vereinigt  haben,  sondern  müssen  in  eigen- 
thümlicher  festerer  Form  gebunden  sein.  Eine  Eisenbestimmung  des  Grün 
aus  Nitroso-a-Naphtolsulfosäure  hatte  7,7  Proc.  Eisen  ergeben.  Weitere  Ver- 
suche ergaben,  dafs  das  ^-Nitroso-«-  und  a-Nitroso-/?-Naphtol  ein  ähnliches 
Verhalten  zeigten  wie  die  erwähnten  Nitrosonaphtolsulfosäuren.  Die  wässerig- 
alkoholischen Lösungen  der  ersteren  ergaben  auf  Zusatz  von  Eisenvitriol-  und 
Kobaltnitratlösung  unlösliche  dunkelgrüne  bezieh,  rothbraune  Niederschläge ; 
dieselben  sind  jedoch  nicht  technisch  verwendbar. 


Berichtigung.  In  der  Mittheilung  über  das  Phosphatnorkommen  in  Frankreich 
mufs  es  S.  307  Z.  1  v.  o.  heifsen:  „nur  0,95  Proc.  Phosphorsäure1'  statt  „nur 
auf  0m,95  Phosphorsäure". 
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Klinger,  Siegburgit  258. 
Knorr,  Antipyrin  307. 

Koch  G.  v.,  Cement  260. 

Köchlin  H.,  Färberei  447. 

Köchy,  Heifsluftmascliine  '"'  141. 

Koelitz,  Grährung '"'  111. 

Koletzky,  Papier  *  284. 

Komarek,  Kleinmotor  395. 

König  J.,  Knochen  301. 

Königin- Marienhütte,  Wasserleitg. *  15. 

Konradi  A.,  Knochen  *  168. 

Körting  E.,  Pumpe  *  60. 

—  Heizung  *  182.    Giefserei  *  318. 

—  Gebr.,  Kleinmotor  399. 
Krause  M.,  Dampfkessel  89. 
Krauts  J.,  Wein  292. 
Krigar,  Eisen  *  424. 
Kronberg,  Bier  293. 
Kuhnert,   Kleinmotor  394. 
Kux  A.,  Spiritus  477. 

L. 

Lacey,  Eisenbahn  *  359. 
Lacroix,  Thon  '""  504. 
Ladenburg,  Picolin  356: 


Ladureau,  Gährung  176. 
Laetsch,  Schilf  *  327. 
Lalande  de,  Element  306. 
Lamb  J.,  Wirkerei  *  98. 
Lamberty,  Eisen  380. 
Landrin,  Cement  77. 
Lane,  Dampfmaschine  iJ  411. 
Lauer,  Sprengtechnik  *  518. 
Lechatelier  H.,  Cement  76. 
Leeds,  Heizung  184. 
Lefevre,  Spinnerei  *  153. 
Legier,  Cacao  47. 
Lehmann  L.,  Eisenbahn  *  289. 
Lenz  W.,  Pfeffer  128. 

—  Honig  446. 

Leopold  H.,  Giefserei  *  322. 
Levallois,  Oel  216. 
Libau,  Kochapparat  517. 
Licht  0.,  Zucker  *  202. 
Liebe,  Zucker  *  206. 
Lieberknecht  E.,  Pumpe  *  278. 

—  K.,  Wirkerei  *  104. 

—  Th.,  Wirkerei  *  101.  *  103. 
Lilienthal,  Kleinmotor  399. 
Lippmann  v.,  Zucker  258. 
Ljubawin,  Salpeter  403. 
Locarni,  Reis  *  49. 

Löfasz,  Kalium  258. 
Löfberg,  Brause  *  363. 
Longuetty,  Cement  78. 
Lorenz  W.,  Härten  56. 
Lowe  S.,  Wirkerei  *  98. 
Lueger,  Strahlrohr  352. 
Luhmann,  Kohlensäure  "  294. 
Lunge,  Schwefel  38. 
Lütcke,  Firnifs  '"'  474. 
Lux  F.,  Dichte  257. 

M. 

Macco,  Eisen  384. 

Mackenzie,  Dampfmaschine  *  406. 

Mactear,  Schwefelsäure  296. 

Maercker,  Zucker  127.  354. 

Magowan,  Thon  506. 

Marchese,  Hüttenwesen  *  199.  532. 

Marcuse,  Thür  ;;-  235. 

Marsden  H.,  Papier  *  286. 

Martini  H.,  Heizung  *  181. 

—  0.,  Heizung  *  181. 

Marx  v.,  Glas  306.  [*  470. 

Maschinenbau-Anstalt  Golzern,  Papier 

Mathieu,  Brause  *  365. 

Matte  D.,  Zeiehengeräth  *  217. 

Maury,  Oel  540. 

Maxim  H.,  Kochapparat  516. 

Mayer  J.,  Weberei  *  370. 

—  L.,  Holz  305. 

—  Ph.,  Wassermotor  256. 
Meatyard,  Dampfhammer  *  418. 
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Meliert,  Walzwerk  *  34. 
Melmer,  Papier* 311. 
Meurling,  Sprengstoff  337. 
Mever  J..  Förderung  *  16. 

—  M.,  Lack  540. 

—  V.,  Thiophen  88. 
Mezger,  Heizung  124. 

Michaux  P.  u.  F.,  Dampfkessel  *  12. 
Mignon,  Fleisch  215. 
Miller  H.  v.,  Soda  171. 
Mitscherlich,  Papier  114. 
Mixa.  Wasserhaltung  256. 
Mübius.  Silber  532. 
Mond  L..  Soda  169. 
Moody.  C'ölestin  87. 
Moore  M.,  Giefserei *  319. 

—  Th.,  Nickel  87. 
Mortier,  Pumpe  *  277. 
Muir  J..  Telephon  86. 
Müller,  Wirkerei  *  100. 

—  Kleinmotor  395. 

—  A.,  Papier*  312. 

—  Conr.,  Kochapparat  511. 

—  Fr.,  Giefserei  *  323. 

—  H.,  Indigo  356. 

—  Herrn.,  Wirkerei  *  101 . 

—  J.,  Münze  251.  [391. 
Müller-Jacobs  A.,  Schwefelkohlenstoff 
Muntz.  Atmosphäre  355. 

Muraoka.  Spiegel  353. 
Müthel,  Firnifs*474. 

N. 

Naeher,  Pumpe  *  280. 
Naudin,  Feuchtigkeit  490. 
Naufs.  Wage*  233. 
Netto.  Metall  *  526. 
Netzsch  Gebr.,  Thon  *  506. 
Nicolai,  Wein*  164. 
Nülting.  Benzin  88. 
Nordenfeit,  Sprengstoff  337. 

—  Schußwaffe  *  430. 
North  J-  Jod* 299. 

0. 

Oehlmann,  Pumpe  *  278. 
Oldenburger.  Zeichengeräth  *  271. 
Opl.  Soda  171. 
Otto,  Gasmotor  397. 

—  Th.,  Zucker  *  204. 


Pallenberg,  Trockenapparat  *  70. 

Papin,  Ofen  172. 

Parentv.  Auslaugeapparat*  244. 

Paul  Fr.,  Giefserei  325. 

—  M..  Ex center  *  90. 

Peaucellier,  Zeichengeräth  *261. 


Pechiney.  Soda  170. 

Pelletier.  Heizung  *  179. 

Pelzer  F..  Malz  476. 

Perger,  Morphium  176. 

Perrodil  de.  Cement  78. 

Peschlow.  Heizung  *  180. 

Peterson,  Münze  *  249. 

Pfister.  Turbine*  13. 

Pfordten  v.  d..  Schwefelwasserstoff  355. 

Pickering.  Natrium  356. 

Pielsticker.  Giefserei  *  323. 

Pieper  C.  Filtrirapparat  *  72. 

Pignatelli  d  Aragon.  Eisenbahn* 360. 

Platt,  Spinnerei  *  149. 

Plönnis,  Trockenapparat  *  439. 

Pochin,  Eisen  32, 

Pocock,  Telephon  86. 

Poensgen,  Heizung  *  178. 

Poetsch,  Sprengstoff  216. 

Pohl,  Festigkeit  *  19. 

Pokorny,  Zucker*  76. 

Pornitz.  Kleinmotor  399. 

Potthoff.  Giefserei  322. 

Pröber,  Spiritus  *  480. 

Prunier.  Cement  78. 

Pusey  and  Jones  Co.,  Papier  *  287. 

E. 

Raab,  Wärme  288. 
Raingeard,  Dampfkessel  *  12. 
Rafsmus,  Trockenapparat  438.    [*406. 
Reading  Iron  Works.  Dampfmaschine 
Redecker,  Wage* 233. 
Reinecker.  Mefsapparat  *  226. 
Reinicke,  Papier  *  228.  *  230. 

—  R..  Wasserleitung  *  362. 
Reiser  F.,  Härten  7. 
Reifsmann.  Knochen  302. 
Rettig.  Schiff*  146. 

Reufs  P..  Zucker*  202, 
Reuther,  Wasserleitung  *  14. 
Reynolds,  Dampfmaschine  *411. 

—  "J.,  Gold  303. 
Ricour,  Locomotive  *  453. 
Riebe.  Quellstock  *  25. 
Riedel,  Säge*  187. 
Riedinger.  Elektricität  213. 
Riegel.  Gerbstoff  488. 
Rieter.  Kleinmotor  393. 
Riley,  Eisen  *  375. 
Roberts  W..  Münze  249. 
Robertson  J.,  Papier  *  229. 
Roca.  Sprengstoff  520. 
Rüdiger.  Kleinmotor  396. 
Rodrnan.  Zapfenfräser  ::"  97. 
Romnrier.  Gährung  128. 
Röntgen.  Wärme  257. 
Rosenkranz.  Schnurspanner  "'  399. 
Roth  C.  Oel  540. 
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Rothe  F.,  Zucker  :;  205. 
Rouart,  Fleisch  215. 
Rouss}',  Glühlampe  45. 
Roy  E.,  Strafsenbalm  ";;"  357. 
Ruach,  Papier  *  466. 
Rückert,  Feuchtigkeit  86. 
Rüger,  Papier  463. 
Rutschmann,  Hopfen  *  167. 
Rziha  v.,  Sprengtechnik  343. 

S. 

Saare,  Stärke  209.       [Kleinmotor  399. 
Sachs.   Dampfschiff-   und   Maschinenf., 
Salzmann,  Spiritus  *  477. 
Sauer,  Heizung  177. 
Schaeffer,  Phenylhydrazin  128. 
Scharm,  Weberei  *  368. 
Scheinert,  Wein  *  164. 
Schering,  Jodoform  88. 
Schermerhorn,  Fräsapparat  *  62. 
Scheurer  A.,  Appretur  348. 

—  Zeugdruck  452. 
Scheurer-Kestner,  Schwefelsäure  87. 
Schiele,  Pumpe  280. 

Schiff  H.,  Asparagin  492. 
Schimmel,  Spinnerei  *  149.  *  154. 
Schlegel,  Kleinmotor  399. 

—  G.,  Verbrennung  175. 
Schmahl,  Pichapparat  *  164. 
Schmelck,  Erdöl  39.  79. 
Schmidt,  Polarisation  119. 
Schmitt  R.,  Salicylsäure  259. 
Schofield,  Papier  *  286. 
Schöller  B.,  Papier  *  462. 

—  F.,  Papier  468. 
Schönborn,  Curvenlineal  *  98. 
Schötensack,  Phenylcyanat  176. 
Schott  E.,  Kochapparat  509. 
Schow,  Umlaufszeiger  *  361. 
Schrabetz,  Druckregler  *  398. 
Schranz,  Kleinmotor  396. 
Schroeder  C,  Sprengstoff  *  339. 
Schubert  S.,  Stärke  211. 
Schulze  E.,  Zucker*  204. 

—  K.  E.,  Theer  404. 
Schumacher  W.,  Kleinmotor  393. 
Schürmann,  Kochapparat  509. 
Schütz  v.,  Trockenapparat  *  438. 
Scott,  Dampfmaschine  *  407. 
Sebold,  Zündholz  *  239. 

Seiler,  Papier  *  284. 
Seitz.  Bronziren  *  236. 
Sempotowski,  Zucker  354. 
Senger,  Papier  *  470. 
Senking,  Kochapparat  *  513. 
Seyfert,  Wirkerei  *  107. 
Shanks  A.,  Dampfmaschine  *  409. 
Sieben,  Honig  441. 
Siebenlist,  Kochapparat  511. 


Siedle  Gebr.,  Uhr*  472. 
Siemens  W.,  Licht  173. 

—  Luftpumpe '"'  245. 
Simand,  Gerbstoff  487. 
Simon  H.,  Papier  468. 
Simpson,  Dampfmaschine  *  407. 
Skoda,  Zucker  *  204. 

Smith  H.,  Strafsenbalm  305. 
Sobotka,  Stickmaschine  *  155. 
Societe  anonyme  des  matieres  coloran- 
tes  de  St.  Denis,  Farbstoff  404. 

—  Couturat,  Wirkerei  *  99. 

—  Poron,  Pumpe  *  277. 
Solvay,  Salzsäure  307. 
Sombart,  Gasmotor  *  495. 
Sottiaux,  Aufbereitung  '■''  26. 
Soxhlet,  Spiritus  479. 
Spiel  A.,  Giefserei  322. 
Stahl  R.,  Wirkerei  *  105. 
Stahlknecht  Gebr.,  Wirkerei  *  102. 
Starnes,  Abtritt*  417. 

Stawitz  J.,  Abtritt  *  416. 
Steele,  Schiff  *  145. 
Steinecker,  Hopfen '"'  165. 

—  Malz  •  476. 
Steinmann  J.,  Papier  *  232. 
Stenger,  Papier *  314. 
Stiehl,  Dichte  *  163. 
Stöckmann,  Eisen  32. 
Streckfufs,  Zeichengeräth  *  218. 
Strohmer,  Paprika  354. 
Suckow,  Zucker  *  202. 

Süfs,  Badeofen  ":;"  95. 
Syllwasschy,  Fleisch  87. 

T. 

Tansley,  Färberei  47. 
Tappeiner,  Dünger  260. 
Taurer,  Papier  *  316. 
Taylor  J.,  Kolben  *  257. 
Tchebichef,  Zeichengeräth  ';'  223. 
Teichmann  K.,  Wirkerei  *  103. 
Thibault,  Zeichengeräth  *  219. 
Thieblemont,  Eisen  *  30. 
Thomas  J.,  Heizung  180. 
Thomlinson,  Phosphat  37. 
Thompson  C.,  Eisen  381. 
Tidcombe,  Papier  *  229. 
Tietge,  Kochapparat '""  514. 
Tolke,  Trockenapparat  *  440. 
Tollens,  Zucker  403. 
Töllner,  Knochen  302. 
Tomkins,  Malz  *  476. 
Toulmin,  Zeichengeräth  ";:"  272. 
Tournier,  Spinnerei '"'  151. 
Tower  B.,  Schmiermittel  129. 
Towne,  Distanzmesser  ":t  374. 
Townsend,  Chlor  *  120. 
Tralls,  Brennstoff"  295. 
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Trannin,  Saccharimeter  *  293. 
Trappen,  Eisen  *  381.  384. 
Trepardoux,  Dampfkessel  397. 
Trouve,  Glühlampe  353.  450. 
Tunner  v.,  Eisen  387. 

U. 

Ulimann,  Wirkerei  *  106. 

V. 

Vahlberg,  Fräsa,pparat  *  326. 
Vaillant,  Badeofen  *  94. 
Vang,  Schraubenschlüssel  *  213. 
Vavasseur,  Schufswaffe  427.  *  429. 
Vetter  H.,  Heizung  183. 
Yibrans,  Zucker  *  203. 
Vincent  R,  Thon  *  505. 
Vogel,  Bier-"  291. 

—  Kleinmotor  399. 
Yohwinkel,  Beleuchtung  431. 
Vollmar,  Schimmel  491. 
Vörös,  Wein* 291. 

¥. 

Waaren-Holden,  Zeichengeräth  *  217. 
Wagener  G.,  Metall  *  526. 
Wagner  A.,  Metall  526. 

—  «F.,  Wärme  449. 

—  P.,  Zucker  355. 
Walbrodt,  Muster  *  64. 
Wallensteiner,  Glas  306. 
Walsh,  Eisenbahn  360. 
Walter  K.,  Trockenapparat '"'  70. 
Ward,  Eisen  29. 

Waters,  Säge  *  61. 
Weatherley,  Papier '"'  469. 


Webb  J.,  Lüftung  400. 
Webster,  Metall  74. 
Weimer,  Eisen  *  31. 
Weinberg,  Kaolin  480. 
Weinrich,  Papier  *  463. 
Weldon,  Soda  168. 
Wells,  Dampfmaschine  *  408. 
Wenner,  Lüftung  *  500. 
Wenzel  E.,  Heizung  *  179. 
White,  Dampfkessel  *  11. 
Wickel,  Kochapparat  *  512. 
Wigger,  Papier '"'  314. 
Williamson,  Eisen  *  380. 
Wilson,  Eisen  ""'29. 

—  A.,  Panzer  537. 
Wolf  F.,  Maikäfer  46. 
Wolff  W.,  Muster  *  64. 
Wolffersdorff  v.,  Kochapparat  508. 
Wollner,  Muster  449. 
Woodbridge,  Schufswaffe  *  429. 
Worth,  Dampfmaschine  *  406. 

—  F.,  Wasserdicht  48. 
Wösler,  Spiritus  *  345. 
Wriglev,  Papier  *  229. 
Wulff,  Schiff  *  187. 
Wundrack,  Kochapparat  510. 
Wurmbach,  Giefserei  *  320. 

Y. 

Young  H.,  Dampfmaschine  *  406. 


Zetzsche,  Kleinmotor  399. 
Zeyen,  Papier  *  227.  *  286. 
Ziegler,  Kleinmotor  394. 
Zwick,  Stärke  216. 
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A. 

Abdampfen.    Egells'  Concentrationsgefäfse  aus  Antimon  haltigem  Hartblei  für 

—  S.  Zucker  *  205.  *  206.     Schlempe—  s.  Spiritus  *  477.  [Säuren  491. 
Abfälle.     M.  Maercker's  Verfahren  zum  Entwässern  von  — n  127. 

—  Grouven's  Verfahren  zur  Entschweflung   der  Sodarückstände  206. 

—  S.  Soda  170. 206.  388.  Abfalllauge  s.  Zucker  258.  Abfallsäure  von  Nitroglycerin 

s.  Sprengstoff  216.    Blech—  s.  Zinn  533.    Kupferhütten—  s.  Schöpfrad  85. 

Rübenschnitzel  s.  Trockenapparat  *  438.     Schlempe  s.  Spiritus  *  477. 
Absperrschieber.     F.  Burgers'  Neuerung  an  Heifswindsehiebern  *  186. 
Abtritt.     Neuerungen  an  Spülvorrichtungen  für  — e  *  416. 

F.  Cuntz  und  W.  Brückner  *  416.    Stawitz  *  416.    J.  Boyle  und  H.  Huber 

—  Geruchverschlufs  s.  Giefserei  322.  [!'417.     J.  Starnes  *  417. 
Alkohol.     Mischung  von   Wasser-   und    —dampf   zum    Betriebe    von   Dampl- 

maschinen  489. 
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Ammoniak.     Ueber  — alische  Gährungen;  von  A.  Ladureau  176. 

—  Versuche  über  die  Zersetzung  von  schwefelsaurem  —  mittels  Natriumsulfat 

(Carey  und  Hurter's  Verfahren);  von  Blattner  252. 

—  Kartoffel-  und  Zuckerrübendüngung  mit  Chilisalpeter  statt  schwefelsaurem 

■ soda  s.  Soda  168.  [— ;  von  P.  Wagner  355. 

Analyse.    Prunier's  mafsanalytische  Bestimmung  der  Thonerde  im  Cemente  78. 

—  Tb.  Moore's  Verfahren  zur  Trennung  von  Nickel  und  Zink  behufs  Gewinnung 

von  Schwefelzink  87. 

—  W.  Lenz's  Untersuchung  von  Pfefferpulver  auf  Verfälschung  128. 

—  Perger's  quantitative  Bestimmung  des  Morphiums  im  Opium  176. 

—  Saare's  bez.  Bondonneau's  Best,  des  Wassergehaltes  in  der  Kartoffelstärke  209. 

—  Levallois'  Bestimmung  ätherischer  Oele  in  Pflanzentheilen  216. 

—  Zur  Bestimmung  des  Goldgehaltes  vergoldeter  Gegenstände*  252. 

—  Reifsmann's,  Töllner's  bez.  Hanausek's  Prüfung  des  Knochenmehles  302. 

—  Zur  Untersuchung  von  Honig;  von  Sieben,  Amthor  und  W.  Lenz  441. 

—  Akerblom's  elektrolytische  Bestimmung  des  Kupfers  in  Arsen  haltigen  Erzen, 

—  S.  Laboratorium.  [Schlacken  u.  dgl.  533. 
Anfeuchtapparat.     S.  Brause  *  363.    Feuchtigkeit  *  69.  490.   Papier  *  468. 
Anlassen.     S.  Härten  l.*56.                                      [Eisenoxyd  bez.  Mennige  48. 
Anstrich.    Ueber  die  verschiedene  Dauer  der  Eisen — e  mit  Oel,  Englischroth. 

—  M.  Meyer's  Masse  zur  Beseitigung  alter  Lack — e  540. 

—  S.  Firnifs.     Lack. 

Antimon.     Oxalsaures  — oxyd-Kali  als  Brechweinstein-Ersatz  122. 

—  S.  Bleigefäfs  491. 

Antipyrin.     Ueber  — ;  von  L.  Knorr  307. 

Antrieb.     S.  Papiermaschine  *  469. 

Appretnr.     Worth's  Verfahren,  um  Gewebe  wasserdicht  zu  machen  48. 

—  Ueber  Einilufs  des  Bleichprozesses  und    einiger  Beizen  auf  die  Festigkeits- 

eigenschaften baumwollener  Gewebe;   von  A.  Scheurer,   Grosseteste  bez. 

—  S.  Stärke.  [Haebler  348. 
Aräometer.     S.  Dichte  257. 

Arbeit.   A.  Dohis'  — Sammler  für  Fufsbetrieb  von  Mähmaschinen  u.  dgl.  "139. 

—  Elektrische  — sübertragung  s.  Elektricität  *156.     Lüftung  44. 
Arbeitsmesser.    Ch.  Beer's  Bremsdynamometer  mit  Selbstregulirung  *  185. 
Arsen.     Akerblom's   elektrolytische  Bestimmung  des  Kupfers   in    —  haltigen 

—  S.  Schwefelwasserstoff  355.  [Erzen,  Schlacken  u.  dgl.  533. 
Asparagin.     Verfahren  zur  Herstellung  von  — säure;  von  H.  Schiff  492. 
Atmosphäre.     S.  Kohlenstoff  355.     Luft. 

Aufbereitung.     A.  Sottiaux's  Windseparation  für  Kohlen  *  26. 

—  W.  Brückner's  Drehofen  zum  Rösten  von  Erzen  ""'  73. 
Anfrollapparat.    S.  Rollapparat  *  470. 

Auftrager.    S.  Winkel*  194. 

Ausbohrmaschine.     F.  Baare's  —  für  Eisenbahnwagenräder  o.  dgl. ":;"  325. 
Anslangen.      Parenty's   Auslaugeapparat  für   Gasreinigungsmasse,    Holzasche 
u.  dgl.  «244.  [491. 

Ausschalter.     Andersen's   elektromagnetischer  —  bei  zu  grofser  Stromstärke 
Azofarbstoff.     S.  Farbstoff  404. 

B. 

Ladeeinrichtung.     S.  Badeofen.     Besprengen  s.  Brause ""' 363. 

Badeofen.     Ueber  Neuerungen  an  Bade-Einrichtungen  *  94. 

Vaillant's  —  zum  Heizen  von  Wasser  oder  von  Wasser  und  Baderaum  *  94. 
Gerecke's  — ,  welcher  von  oben  angefeuert  wird* 94.  Chr.  Süfs'  —  zum  Mit- 
erwärmen des  Brausewassers  *  95.  J.  Blank's  Ofen  zum  besonders  schnellen 
Anwärmen  des  Badewassers  *  96.  Th.  Grubert's  Circulations mit  Gas- 
heizung *  96.                                                                          [glyceringefäfse  525. 

Badeschwamm.    Zur  Benutzung  von  Badeschwämmen  zum  Reinigen  der  Nitro- 

Bahnhof.    Kosten  der  elektr.  Beleuchtung  des  Central — es  in  Strafsburg  449. 

Bandsäge.     Goodell  und  Waters'  neue  — Aufstellung  *  61. 
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Barometer.     S.  Telemeter  *  109. 

Batterie.     Elektrische  Beleuchtung  mittels  — en  ;  von  Vohwinkel  431. 

—  Chromsäure s.  Glühlampe   353.  450. 

Baum.     S.  Desinficiren  391.        [Seide  gemischten  und  anderen  Fabrikaten  Vi. 
Baumwolle.    W.  Clarke  und  Tansley's  Neuerung  im  Färben  von  aus  —  und 

—  Ueber  Einflufs  des  Bleichprozesses   und    einiger  Beizen  auf  die  Festigkeits- 

eigenschaften —  ner  Gewebe;  von  A.  Scheurer,  Grosseteste  bez.  Haebler  348. 
Beize.     S.  Färberei  122.  128.  348.  447.     Zeugdruck  452. 

Belastung.     S.  Biegung*  371.  [Schmelck  39.  79. 

Beleuchtung.     Einige  Untersuchungen   über   die  jetzigen   Erdöllampen;  von 

—  Zur  Ausbreitung  der  elektrischen  —  sanlagen  44. 

—  Die  elektrische  —  im  Haupt-Telegraphenamte  zu  Berlin  125. 

—  Feher  Gaulard' s  Uebertragung  elektrischer  Energie  auf  gröfsere  Entfernungen 

(Secundärgeneratoren  u.  Stromumsetzer)  auf  der  Turiner  Ausstellung*  156. 

—  Siemens  und  Halske's  annähernd  paraboloidische  — sspiegel  173. 

—  Riedinger's  Gelenkverbindung  für  Leitungen  bei  elektrischen  —  sanlagen  213. 

—  Towne's   elektrische  Fadenkreuz —  an  Distanzmessern ;  von  Ph.  Hefs  *  374. 

—  Die  elektrische  —  der  kgl.  Theater  in  München;  von  der  Deutschen  Edison- 

—  Elektrische  —  mittels  Batterien;  von  Vohwinkel  431.         [Gesellschaft  401. 

—  Kosten  der  elektrischen  —  des  Centralbahnhofes  in  Strafsburg  449. 

—  Zur  Gewinnung  und  Verwerthung  des  Traubenkernöles  zur  —  0.  dgl.;  von 

—  Ueber  die  elektrische  Schiffs — ;  von  Jamieson  537.  [J.  v.  Jobst  450. 

—  S.  Glühlampe.    Lampe. 

Benzin.    Isocyanür  in  den  Vorläufen  der  Roh—  destillation  und  dessen  Wirkung 

bei  Herstellung  sog.  kautschukirter  Tücher;  von  Nölting  88. 
Benzol.     V.  Meyer' s  Herstellung  von  reinem  Thiophen  aus  Theer —  88. 

—  S.  Condensator  *  71.  [aufzuges  *  16. 
Bergbau.    J.  Meyer's  Förderung  in  geneigten  Strecken  mittels  Wassertonnen- 

—  Ueber  Leistung  der  Häuer  beim  Handbohren  und  Schlagindicator  bez.  über 

den  Widerstand  bei  Gewinnlingsarbeiten  desGesteines  im  Stollenbaue  0. dgl. ; 
von  H.  Hoefer  bez.  R.  v.  Rziha  *  341.  343. 

—  Ueber  Explosivstoffe  für  — ;  von  Guttmann  524. 

—  S.  Aufbereitung.    Wasserhaltung. 

Besprengen.     S.  Brause*  363.  [basischen  Prozesses  380. 

Bessemerei.     Lamberty's    Bessemerbirne    zur  Ausführung    des    sauren    oder 

—  Williamson's  Bessemerbirne  zum  Windfrischen  oder  zum  Rerdschmelzen  *380. 

—  C.  Thompson's  Bessemerdüsen   mit   ilachen    oder   ungleich  weiten  Kanälen 

insbesondere  für  Klein —  381. 

—  —  bez.  Thomasverfahren  für  Kleinbetrieb  *  381.     (S.  Eisen.) 

—  S.  Thomasiren.  • 

Biegung.     W.  Fränkel's  Durch— szeichner  für  Brücken  u.  dgl.*  371. 

Biene.     S.  Honig  441. 

Bier.     P.  Riebe's  Gerstenquellstock  mit  Rührwerk  *  25. 

—  Schmahl's  Verfahren  zur  Fafspichung  ohne  Rauchverbreitung  *  164. 

—  Neuere  Apparate  zur  Verarbeitung  von  Hopfen  *  165. 

Steinecker's  Hopfenkochkessel  *  165.  A.  Kempe's  Sparverfahren  *  166. 
Hünerkopf  und  Rutschmann's  Trockenapparat  und  Sparverfahren  bei  der 

—  Apparate  zum  Erhitzen  von  Bier,  Wein  u.  dgl.*290.  [— bereitung*167. 

Grauel's  Verwerthung  der  Wärme  der  pasteurisirten  Flüssigkeit  *  290. 
Boldt  und  Vogel's  Pasteurisirapparat  aus  Wellblech  *  291.  A.  Fromm 
und  Vörös'  Apparat  zum  Erwärmen  des  Weines  behufs  Erzielung  einer 
schnelleren  Reife*  291.  C.  Burchardt's  Apparat  zum  Erwärmen  von  Bier, 
Wein,  Milch  u.  dgl.  *  292.  J.  Kraufs'  ununterbrochen  wirkender  Wärm- 
apparat 292.     Ueber   die   gebräuchlichen    Pasteurisirapparate;   von  Kron- 

—  Plönnis'  Trockenapparat  für  Treber  u.  dgl.*  439.  [berg  293. 

—  Luftzuführung   und   Heizung   von   Malzdarren;   von  F.  Pelzer.   Steinecker 

bez.  Tomkins.  Courage  und  Cracknall  *  476. 

—  Hencke's  Herstellung  von  trockenem  Viehfutter  aus  Schlempe  und  Soxhlet  s 

Analyse  desselben  *  478.  [von  R.  Kayser  538. 

—  Ueber   die  Verwendung   von  Süfsholz   als  Malzsurrogat   in   der  —  brauerei; 
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Bier.    S.  Gährkraftprober  *  111.  Hopfen  *  390.  Trocknen  127.  — druckapparat  s. 
Bister.     S.  Färberei  128.  [Kohlensäure  *  294. 

Blan.     A.  Scheurer's  Verfahren  zur  Rothbeizätzung  auf  Küpen—  452. 

—  S.  Farbstoff  307.  356.     Zeugdruck  534. 

Blech.     J.  Buch's  — spann-  und  Richtmaschine  *  18. 

—  Pielsticker  und   F.  Müller's   Apparat   zur   Herstellung   von    Platten   u.  dgl. 

unmittelbar  aus  geschmolzenem  Eisen  *  323. 

—  Zur  elektrolytischen  Gewinnung  von  Zinn  aus  Weifs — abfallen  533. 

—  S.  Panzer.     Well — . 

Blei.  Egells'  Concentrationsgefäfse  aus  Antimon  haltigem  Hart —  für  Säuren  491. 

—  Verschmelzung  der  bei  der  Entsilberung  fallenden  Krätzen  auf  Hart —  u.  s.  w. 

auf  dem  Bai bach' sehen  Werke  in  Newark  533. 

Bleichen.  Ueber  Einflufs  des  Bleichprozesses  und  einiger  Beizen  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  baumwollener  Gewebe;  von  A.  Scheurer,  Grosse- 
Blitz.     S.  Explosion  340.  [teste  bez.  Haebler  348. 

Bogenlampe.     S.  Beleuchtung  44.  125.  156.  213.  449. 

Bohren.  Ueber  Leistung  der  Häuer  beim  Hand —  und  Schlagindicator  bez. 
über  den  Widerstand  bei  Gewinnungsarbeiten  des  Gesteines  im  Stollen- 
baue o.  dgl.;  von  H.  Hoefer  bez.  R.  v.  Rziha*341.  343. 

Boot.     S.  Schiff -"146.     Torpedo. 

Bratofen.     S.  Kochapparat  509. 

Brauerei.     S.  Bier. 

Brause.  Ueber  Neuerungen  an  —  n  zum  Besprengen  von  Pflanzen  oder 
Strafsen,  zu  Badezwecken,  bez.  zum  Kühlen  und  Befeuchten;  von  Löfberg*, 
Kalle  *,  Gumtow  *,  Mathieu  *  bez.  G.  Dittmar  363. 

Brechweinstein.     Oxalsaures  Antimonoxyd-Kali  als  — Ersatz  122. 

Bremse.     R.  Kämpfe's  elektromagnetische  Eisenbahn — '""23. 

Bremszaun.    Ch.  Beer's  Bremsdynamometer  mit  selbstthätiger  Regulirung*185. 

Brenner.     Th.  Fletcher's   tragbares  Gasgebläse  zum  Erhitzen  von  Maschinen- 

—  Erdöl—  s.  Lampe  39.  79.  [theilen  an  Ort  und  Stelle  *  23. 
Brennstoff.     Tralls'  Apparat  zum  Trocknen  und  Entgasen  von  — en  *  295. 

—  Blank's  Holzverkohlungsanlage  mit  Verwerthung  aller  Nebenerzeugnisse  im 

—  S.  Kohle.     Trocknen  127.  [Eisenwerk  Trzynietz  *  435. 
Brillantlack.     R.  Kayser's  Herstellung  von  — en  48. 

Brom.     Verfahren   zur  Herstellung  von  — oform   auf  elektrolytischem  Wege; 

von  der  Chemischen  Fabrik  vormals  E.  Schering  88. 
Bronze.     Muraokas   Versuche   über  Herstellung   der  japanischen  „magischen 

—  Wismuth—  s.  Metall  74.  [Spiegel"  353. 
Bronziren.     G.  Seitz's  Bronzirverfahren  *  236. 

Brücke.     W.  Fränkel's  öurchbiegungszeichner  für  —  n  u.  dgl.  *  371. 
Brückenwage.     S.  Wage* 233. 
Bfirstmaschine.     Hanf —  für  Reis  *  55. 

C. 

Cacao.     Zur  Nachweisung  von  — schalen  in  Chocolade  und  — ;  von  Legier  47. 
Calcium.     Flodquist's  Herstellung  von  saurem  schwefligsaurem  und  phosphor- 
saurem —  aus  Knochen  für  Sulfitstoff  bereitung  *  115. 

—  S.  Cement  77.     Chlor—.     Gyps.     Phosphat  35. 

Carbonisiren.  Fernau's  Verfahren  u.  Apparat  zum  —  für  Wollkämmereien  *241. 

Cellulose.     Strohnitro —  s.  Sprengstoff  523. 

Cement.     Zur  Kenntnifs  des  — es  76. 

Ueber  die  Behandlung  der  — e  mit  Wasser;  von  H.  Lechatelier  76.  Ver- 
suche mit  Gemischen  aus  Kieselsäure  und  Calciumoxyd;  von  Landrin  77. 
De  Perrodil's  Prüfung  des  Portland— es  von  Longuetty  und  Comp.  78. 
Prunier's  mafsanalytische  Bestimmung  der  Thonerde  im  — e  78. 

—  G.  v.  Koch  und  R.  Adamy's  Verfahren,   um  —  für  stereochromatische  Be- 

malung tauglich  zu  machen  260. 

—  F.  Hoö'mann's  Trockenanlage  für  —  u.  dgl.  """  346. 

—  S.  Chlorcalium  307. 
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Centralheizuug.     S.  Heizung  ::  177. 

Centrifujre.     S.  Schleuder. 

Chemische  Apparate.     Neuere  —  —  für  Fabrikbetrieb  *  71. 

Ch.  Burghardt's  zusammengesetzte  Condensatoren  mit  siebartigen  Zwischen- 
böden zur  Wiedergewinnung  von  Naphta,  Benzol  u.  dgl.  bei  Herstellung 
von  Gummiwaaren  *  71.     C.  Pieper  s  zerlegbarer  Filtrirapparat *  72. 

—  J.  Townsend's  Apparate  zur  ununterbrochenen  Herstellung  von  Chlor  *  120. 

—  Ducretet's  Apparat  zur  Herstellung  fester  Kohlensäure  *  201. 

—  Parenty's  Auslaugeapparat  für  Gasreinigungsmasse,  Holzasche  u.  dgl.  *  214. 

—  Egells'  Concentrationsgefäfse  aus  Antimon  haltigem  Hartblei  für  Säuren  491. 

—  S.  Salicylsäure  259. 
Chilisalpeter.     S.  Salpeter  355. 

Chlor.     Verfahren   zur  Herstellung   von  — oform   auf  elektrolytischem  AVege; 
von  der  Chemischen  Fabrik  vormals  E.  Schering  88. 

—  J.  Townsend's  Apparat  zur  ununterbrochenen  Herstellung  von  —  *  120. 

—  Weldon  und  Pechiney's  Darstellung  von  —  aus  Salzsäure  170. 

—  S.  Rösten  174.     Salzsäure  169.  170.     Verbrennung  175. 
Chlorcalcinm.    E.  Solvays  Verfahren  zur  Gewinnung  von  Salzsäure  aus  —  307. 
Chocolade.     S.  Cacao  47. 

Chrom.     Pochin's  Verwerthung  von  — erz  als  basisches  Ofenfutter  32. 

—  Verhalten  der  H.  Köchlin'schen  — beize  zu  den  verschiedenen  Farbstoffen  447. 
Chromsäure.     Ueber  den  Heinzerling'schen  Gerbprozefs  mit  chromsaurem  Ka- 
lium in  England;  von  der  Eglington  Chemical  Company  451. 

—  S.  Batterie  431.     Glühlampe  353.  450. 
Chronoskop.     S.  Geschwindigkeit  *  461. 
Cölestin.     W.  Moody's  Verarbeitung  von  —  87. 
Coucentriren.     S.  Abdampfen. 

Coudeusator.  Ch.  Burghardt's  zusammengesetzte  — en  mit  siebartigen  Zwischen - 
böden  zur  Wiedergewinnung  von  Naphta,  Benzol  u.  dgl.  bei  Herstellung 

—  S.  Dampfmaschine  ":;"  9.     Strahlapparat  *  60.  [von  Gummiwaaren  *  71. 
Couserriren.     Closset's  bez.   Syllwasschy's    Verfahren   zum    —    von   Fleisch, 

Fischen  u.  dgl.  87. 

—  Mignon  und  Rouart's  Verfahren  zum  —  von  Fleisch  mittels  Kälte  215. 
Cörulei'n.     S.  Gallein  452. 

Crocin.     S.  Safran  46. 

Cumidiu.     Ueber  krystallisirtes  — ;  von  S.  Haller  452. 
Curye.     S.  Ellipse.     Kreis. 

Curvenliueal.     M.  Schönborn's  Universal —  *  98. 

Cyau.    Iso — ür  in  den  Vorläufen  der  Rohbenzindestillation  und  dessen  Wirkung 
bei  Herstellung  sog.  kautschukirter  Tücher;  von  Nölting  88. 

—  Verfahren   zur  Herstellung  von   Phenyl— at;   von  der   Chemischen  Fabrik 

vormals  Hofmann  und  Schötensack  176. 
Cjiindermaschine.     S.  Papiermaschine  *  313. 

D. 

Dampf.      Ueber    die    Absorption    von    Warmestrahlen    durch   Wasser — ;    von 
Röntgen  257. 

—  Mischung  von  Wasser-  und  Alkohol —  zum  Betriebe  von  — maschinell  489. 

—  S.  Desinficiren  451.  — heizung  s.  Heizung  124. '""180.  Eisenbahn* 359.  —  koch- 
Dämpfapparat.     S.  Spiritus  *  344.  [topf  u.  dgl.  s.  Kochapparat  "514. 
Dämpfe.     Lux's  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  von  — n  257. 
Dampfhammer.     Meatyard's  senkrechter  Doppel —  *  418. 

Dampfkessel.     Ueber  Neuerungen  an  Injectoren  *  10. 

S.  Borland*  10.  Brooke,  Holden  und  White  (sog.  Inllux-Injector)  :  1 1 
Gresham  *  11.     P.  und  F.  Michaux  und  A.  Raingeard  *  12. 

—  Ueber  Ursachen   falscher    Wasserstands-    und  Druckanzeigen    an  —  n ;    von 

—  Gschwindt's  Regelung  von  Speisepumpen  für  —  *  92.  [M.  Krause  89. 

—  J.  Buchenheim's  Rohrstopfer  für  — *141. 

—  —  für  E.  Roy's  Strafsenbahnlocomotive  *  358. 
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Dampfkessel.     Trepardoux'ß  vielcylindrischer  —  für  Kleinmotoren  397. 

—  Mischling    von  Wasser-   und   Alkoholdampf  zum    Betriebe   von   Dampfma- 

—  S.  Schornstein.  [schinen  489. 
Dampfmaschine.     Gebr.  Howaldt's  Destillator  für  Condensations — n  *  9. 

—  M.  Paul's  verstellbares  Excenter  für  kleine  Dampfschiffsmaschinen  u.  dgl.  *  90. 

—  Harlow's  Steuerung  für  stehende  direkt  wirkende  Dampfpumpen  *  91. 

—  J.  Taylor's  Kolbendichtung  durch  mittelbaren  Federdruck  *  257. 

—  E.  Lieberknecht  und  Broszus'  rotirende  —  für  hohe  Umlaufszahl  *  278. 

—  Schow's  Umlaufszeiger  für  Schiffsmaschinen  u.  dgl. ,   genannt  Strephometer 

—  Prüfungen  mit  Klein— n  393.     (S.Kleinmotor.)  [-361. 

—  Ueber  Neuerungen  an  Woolf'schen  — n  '"'  405. 

Compagnie  transatlantique  („La  Normandie")  *  405.  Reading  Iron  Works 
"406.  Worth,  Mackenzie  und  Comp.  *  406.  H.  Young  *  406.  Kingdon, 
Simpson  und  Denison  *  407.  Scott  *  407.  J.  Wells  *  408.  A.  Shanks  *  409. 
Burrell*  409.    Garrett  *  410.    E.  Farcot  *  411.    Lane  und  Reynolds  *  411. 

—  Enrico's  —  mit  Präcisionssteuerung  auf  der  Turiner  Ausstellung  *  457. 

—  Mischung  von  Wasser-  und  Alkoholdampf  zum  Betriebe  von  — n  489. 

—  S.  Indicator. 

Dampfpnmpe.     S.  Dampfmaschine  *  91. 

Dampfschiff.     S.  Dampfmaschine  *  90.  *  361.*  405.     Schiff  *  145.  *  187. 

Dehnung'.     S.  Leder  :t  273.     — szeichner  s.  Festigkeit  *  65.  *  371. 

Deltametall.     Herstellung   des  sog.  — es;   von    der  Deutschen Gesellschaft 

A.  Dick  und  Comp.  73.  [Mangan  260. 

Desinficiren.     Bruere's  Desinfectionsmittel  aus  Doppelchlorür  von  Zink   und 

—  Darstellung   von   wässerigen    Schwefelkohlenstofflösungen    (sog.   Polysolve) 

und  von  anderen  Desinfectionsmitteln  mittels  der  Sulfoleate;  von  Müller- 
Jacobs  391. 

—  Verfahren  zum  —  der  eingeführten  Lumpen  für  nordamerikanische  Papier- 
Dextran.  S.  Zucker  258.  [fabriken  451. 
Dichte.     Fischer    und   Stiehl's   Apparat    zur   fortlaufenden   Bestimmung    und 

Registrirung  des  specilischen  Gewichtes  von  Flüssigkeiten  *  1G3. 

—  Ueber  die  —   des  Glycerins;  von  G.  Gerlach  208. 

—  Lux's  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  von  Gasen  und  Dämpfen  257. 
Dichtung'.     J.Taylors  Kolben —  durch  mittelbaren  Federdruck  *  257. 
Diffusion.     S.  Zucker*  76.  127.  *  204. 

Distanzmesser.      Towne's    elektrische  'Fadenkreuzbeleuchtung    an    — n ;    von 

Docht.     S.  Erdöl  39.  79.  [Ph.  Hefs  *  374. 

Draht.  Pielslicker  und  F.  Müller's  Apparat  zur  Herstellung  von  —  u.  dgl. 
unmittelbar  aus  geschmolzenem  Eisen  *  323. 

Drehhank.  F.  Baare's  Ausbohr-  und  Abdrehmaschine  für  Eisenbahnwagen- 
räder o.  dgl.  *  325. 

—  J.  Eckardts  Einrichtung  zum  Aus-  und  Einrücken  der  Wechselräder  an  Leit- 

spindel-Drehbänken bez.  Support  für  kleine  Drehbänke  *  420. 
Drehofen.     Fr.  Paul's  —  zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Gufs  325. 

—  S.  Rösten  *  73.  [meter*361. 
Drehung.  Schow's  Umlaufszeiger  für  Schiffsmaschinen  u.  dgl.,  genannt  Strepho- 
Druck.     — anzeiger  s.  Dampfkessel  89.     — messer.     — regier. 

Druckerei.  Walbrodt  und  W.  Wolff's  Apparat  zur  bildlichen  Vervielfältigung 
von  Mustern  auf  Papier,  Zeug  u.  dgl.  *  64. 

—  G.  Seitz's  Bronzirverfahren  "::"  236. 

—  S.  Rollapparat.    Zeugdruck. 

Druckmesser.     A.  Adnet's  Manometer  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher 

—  S.  Telemeter '""  109.  [Spannungen  *  471. 
Druckregler.     Schrabetz's  —  für  Gasmotorzuleitungen  *  398. 

Dünger.     Zur  Gewinnung  von   Phosphaten;   von  Dreyfus,  Adair  und  Thom- 

—  F.  Wolfs  Verwerthung  der  Maikäfer  zur  Düngung  46.  [linson  35. 

—  Ueber  ammoniakalische  Gährungen;  von  A.  Ladureau  176. 

—  Ueber  den  — werth  von  eingedicktem  Osmosewasser;   von  Gawalovski  215. 

—  Ueber  die  Zersetzung  des  Stall — s;  von  Deherain  und  Tappeiner  259. 

—  Ueber  Herstellung  und  Untersuchung  von  Knochenmehl  301.     (S.  Knochen.) 
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Dünger.    Kartoffel-  und  Zuckerrübendüngung  mit  Chilisalpeter  statt  schwefel- 
saurem Ammoniak;  von  P.  Wagner  355. 

—  Versuche  über  die  Unterbringung  von  künstlichem  —  für  Zuckerrüben  355. 

—  S.  Phosphat  306.  540. 
Dynamit.     S.  Sprengstoff  520.  522. 

Dynamomaschine.     S.  Elektromotor  45.-162.    Kupfer  527. 
Dynamometer.     S.  Arbeitsmesser. 

E. 

Einlegmaschine.     S.  Zündholz  ::"  239. 
Eis.     S.  Conserviren  215. 

Eisen.    Ueber  den  Eintlufs  der  Anlafstemperatur  auf  die  Festigkeit  und  Consti- 
tution des  Stahles ;  von  A.  Jarolirnek,  Strouhal,  W.  Lorenz,  Clemandot  l.*56. 

—  Bower's  Ofen  zur  Erzeugung  einer  Schutzhülle  für  —  und  Stahl  *  27. 

—  Ueber  Neuerungen  im  — hüttenwesen  *  29.  *  375. """  421. 

Wilson's  Verbindung  des  direkten  Verfahrens  zur  Herstellung  schmied- 
baren — s  mit  dem  Herdprozesse;  von  W.  Ward  *  29.  Thieblemonfs  Ver- 
wendung von  Wasserstoff  und  Kohlenwasserstoff  als  Reductions-  und 
Kohlungsmittel* 30.  W.  Arthur' s  Anwendung  gasförmigen  Brennmaterials 
zur  Reduction  und  Kohlung  des  Erzes  31.  Weimers  Regenerativ-Wind- 
erhitzungsapparat  mit  über  einander  angeordneten  Kammern* 31.  J.  King's 
Regenerativ- Winderhitzung  für  kleinere  Oefen,  z.  B.  Puddelöfen  *  32. 
Pochin's  Verwerthung  von  Chromerz  als  basisches  Futter  für  Bessemer- 
birnen 32.  C.  Stöckmann's  Gewinnung  des  Phosphors  aus  Phosphor  haltigen 
Erzen  als  phosphorsaure  Manganverbindung  32.  R.  M.  Daelen's  Lagerung 
der  Walzenzapfen  für  Triowalzwerke  *  33.  Meffert's  Lagerung  für  die 
Mittelwalze  eines  Triowalzwerkes  bez.  Einrichtung  zum  Heben  des  Walzen- 
tisches *34.  Ueber  neuere  Fortschritte  im  Herdschmelzprozesse;  von  Riley 
*  375.  Ueber  den  basischen  Herdschmelzprozefs ;  von  Gillot  378.  Batho's 
basisches  Futter  mit  Drahteinlagen  380.  Lamberty's  Bessemerbirne  zur 
Ausführung  des  sauren  oder  basischen  Prozesses  380.  Williamson's  Besse- 
merbirne zum  Windfrischen  oder  zum  Herdschmelzen  *  380.  C.  Thomp- 
sons Bessemerdüse  mit  flachen  oder  ungleich  weiten  Kanälen  381.  Besse- 
mer-  und  Thomasverfahren  für  Kleinbetrieb :  Trappen's  Krahn  für  Besse- 
merbirnen *  381.  Ueber  Kleinbessemeranlagen;  von  Trappen  bez.  Macco 
384.  Ueber  die  Bedeutung  der  Kleinbessemerei  für  die  alpine  — industrie ; 
von  Hupfeld  384.  Beitrag  zur  Kleinbessemerei;  von  v.  Tunner  387.  Caspers- 
son's  Giefstrichter  zur  Erzielung  dichter  Güsse  421.  Brustleins  wasser- 
gekühlte Gufsform  für  Flufs — blocke  mit  grofser  Oberfläche  *  422.  Herbertz'a 
Kupolofen  mit  verstellbarem  Herde  und  veränderlicher  Windzuführang 
'"'423.  H.  Krigar's  — Schmelzofen  *  424.  Rillenschienen- Walzwerk  von  der 
Gesellschaft  für  Stahlindustrie  zu  Bochum  *  425.  [bez.  Mennige  48. 

—  Ueber  die  verschiedene  Dauer  der  — anstriche  mit  Oel,  Englischroth,  — oxyd 

—  Herstellung  von  schmiedbarem  Ferronickel  und  Ferrokobalt;  von  der  Fon- 

derie  de  Nickel  et  meteaux  blancs  174. 

—  A.  Wagner  und  P.  Jobst's  Herstellung  galvanischer  Niederschläge  auf  —  526. 

—  G.  Wagener  und  Netto's  Apparat,  um  gröfsere  Gegenstände  (z.  B.  Maschinen- 

theile,  Geschütze,  Laternensäulen  und  sonstigen  — gufs)  mit  metallischem 
Ueberzuge  zu  versehen  *  526.  [s.  Telegraph  173. 

—  S.  Farbstoff  540.  Heifswindschieber  *  186.  Nickel  75.  Schlacke  37.  —Stangen 
Eisenbahn.    Dülken  und  Pohl's  Apparat  zur  Prüfung  von  Radreifen  für  — fahr- 

zeuge  auf  Zugspannung  *  19. 

—  R.  Kämpfe's  elektromagnetische  — bremse  *  23. 

—  Sturm  als  Ursache  eines  — Unfalles  43. 

—  L.  Lehmann' s  Schienen-Contactapparat  *  289. 

—  F.  Baare's  Ausbohr-  und  Abdrehmaschine  für  — Wagenräder  ::'  325. 

—  Neuerungen  an  Heizungs-  und  Lüftungseinrichtungen  für  — wagen  *  359. 

Lacey's  Kuppelung  für  Dampf  heizungsleitungen  *  359.  M.Walsh's  Anord- 
nung  von    Dampf-   oder   Warm  Wasserleitungen   360.     Fürst   J.  Pighatelli 
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d'Aragon's  Lüftungsapparat  ";t  360.   Studie  über  die  Heizung  von  — wagen; 

von  Belleroche  361.  [bürg  449! 

Eisenbahn.  Kosten  der  elektrischen  Beleuchtung  des  Centralbahnhofes  in  Strafs- 

—  Verbessertes  Chronoskop  für  — zwecke*  461. 

—  S.  Strafsenbahn.  — fahrkarte  s.  Papier  "464.  [Balanche  492. 
Eisenoxyd.     Befestigung   von   —   auf  Baumwolle  in   alkalischem   Bade;  von 

—  S.  Rostschutz  *  27.  48. 

Elektricität.  Ueber  Gaulard's  Uebertragung  elektrischer  Energie  auf  gröfsere 
Entfernungen  (Secundärgeneratoren  und  Stromumsetzer)  auf  der  Turiner 
Ausstellung  *  156. 

—  R.  Kear's  Verbindungsmuff  für  elektrische  Leiter  "  199. 

—  Riedinger's  Gelenkverbindung  für  elektrische  Leitungen  213. 

—  Averdieck's  Rasselwerk  mit  Differentialwickelung  213. 

—  H.  Smith's  elektrische  Strafsenbahn  305. 

—  Andersen's  elektromagnetischer  Ausschalter  bei  zu  grofser  Stromstärke  491. 

—  Ueber  Verwendung    der   —   zur   chemischen  Metallbearbeitung   und  Metall- 

gewinnung ";:"  526.    (S.  Metall.) 

—  A.  d'Arsonval's  Schutzmittel  gegen  Gefährdung  durch  —  538. 

—  S.  Beleuchtung  44.  125.  *  374.  401.  431.  449.  537.    Bremse  *  23.  Elektrolyse. 

Elektromotor.  Element.  Firnifs *  474.  Glühlampe.  Lüftung  44.  Münz- 
wesen* 249.  Telegraph.  Elektrischer  Dehnungszeichner  s.  Festigkeit  *  65. 
Elektrolyse.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Jodoform,  Bromoform  und  Chloro- 
form auf  elektrolytischem  Wege;  von  der  Chemischen  Fabrik  vormals 
E.  Schering  88.  [Stellung;  von  Marchese  *  199.  532. 

—  Elektrolytische  Reinmetall-Gewinnung  aus  Kupfererzen  auf  der  Turiner  Aus- 

—  Ueber  Verwendung  der  Elektricität  im  Münzwesen  zum  Justiren  der  Münz- 

plättchen ;  von  H.  v.  Jüptner,  C.  v.  Ernst,  W.  Roberts,  F.  Peterson  bez. 
J.  Müller  *  249. 

—  Zur  elektrolytischen  Gewinnung  und  Reinigung  von  Metallen  527.  (S.  Metall.) 

—  S.  Analyse  533. 

Elektromotor.     Hochhausen's  Regulirung   dynamo-elektrischer  Maschinen  45. 

—  Gaulard's  —  zur  Umsetzung  der  Wechselströme  in  gleichgerichtete  ";;"  162. 

—  Drahtbewickelung  s.  Kupfer  527. 

Element.     De  Lalande  und  Chaperon's  galvanisches  —  306. 
Ellipse.     L.  Abbot's  Eilipsograph  *  20. 

—  Zur  Geschichte  der  sog.  Eilipsographen  *  267.  [ — n'::"271. 

—  Oldenburger's,  Toulmin's  bez.  A.  Browne's  Apparat  zur  Verzeichnung  von 
Eilipsograph.     S.  Ellipse. 

Elution.     S.  Zucker  258. 

Englischroth.     S.  Rostschutz  48.  [von  Ph.  Hefs  *  374. 

Entfernung.   Towne's  elektrische  Fadenkreuzbeleuchtung  an  Distanzmessern; 
Erdöl.  Einige  Untersuchungen  über  die  jetzigen  ■ — lampen ;  von  Schmelck  39.  79. 
Erz.     C.  Stöckmann's  Gewinnung  des  Phosphors  aus  Phosphor  haltigen  — en 
als  phosphorsaure  Manganverbindung  32. 

—  W.  Brückner' s  Drehofen  zum  Rösten  von  — en  *  73. 

—  S.  Chrom  32.  Eisen  *  30.  31.  Kupfer  *  199.  533.  [*  90. 
Excenter.  M.  Paul's  verstellbares  —  für  kleine  Dampfschiffsmaschinen  u.  dgl. 
Explosion.    —  eines  Körnhauses  durch  Blitzschlag  bez.  einer  Kollermühle  in 

einer  Pulverfabrik  340.  [Kieseiguhrdynamit  522. 

—  Ueber  Anwesenheit  von  Kohlenoxyd  in  den  — sgasen  von  Nitroglycerin  oder 

F. 

Fadenkreuz.     S.  Beleuchtung  "::"  374. 

Falzziegel.     Neuerungen  an  —pressen  "::"  504.     (S.  Thon.) 

Färberei.  W.  Clarke  und  Tansley's  Neuerung  im  Färben  von  aus  Baumwolle 
und  Seide  gemischten  und  anderen  Fabrikaten  47. 

—  Oxalsaures  Antimonoxyd-Kali  als  Brechweinstein-Ersatz  122. 

—  Phenylhydrazin  als  Aetzmittel  auf  Bister;  von  G.  Schaeffer  128. 

—  Ueber  Einflufs   des  Bleichprozesses  und  einiger  Beizen  auf  die  Festigkeits- 
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eigenschaften   baumwollener  Gewebe 5  von  A.  Scheurer,   Grosseteste  bez. 

Haebler  348.  [Farbstoffen  447. 

Färberei.     Verhalten  der  H.  Köchlin'schen  Chrombeize  zu  den  verschiedenen 

—  Befestigung  von  Eisenoxyd   auf  Baumwolle  in  alkalischem  Bade;   von  Ba 
Farbstoff.   Zur  Gewinnung  des  Safran — es;  von  R.  Kayser  46.         [lanche  492. 

—  R.  Kayser's  Herstellung  von  Brillantlacken  48. 

—  J.  Pallenberg  und  K.  Walters  mechanischer  Trockenapparat  für  — e  *  70. 

—  R.  Dreyers  Apparat  zur  Gewinnung  von  Lampenrufs  *  247.  [fabrik  260. 

—  Verfahren  zur  Herstellung  violetter  — e;  von  der  Badischen  Anilin-  und  Soda- 

—  Ueber  Antipyrin;  von  L.  Knorr  307. 

—  H.  Müller' s  Verfahren  zur  Herstellung  von  Indigo  356. 

—  Verfahren   zur  Herstellung  gelber  Azo — e;   von  der   Societe   anonyme   des 

mati&res  colorantes  de  St.  Denis  404. 

—  Ueber  krystallisirtes  Cumidin;  von  S.  Haller  452. 

—  Gürke's  Verfahren  zur  Darstellung  von  Gallein  452. 

—  Ueber  die  Verbindungen   der  Nitrosonaphtole   mit  Eisen   und  Kobalt;  von 

0.  Hoffmann  bez.  der  Frankfurter  Anilinfabrik  Gans  und  Comp.  540. 

—  S.  Firnifs*474.    Knochen  539.    Lack.    Phenylcyanat  176. 

Färbung:.  Lagenweise  bez.  schichtenweise  —  des  Papieres  auf  der  Papier- 
maschine; von  Weinrich  bez.  Crane  für  Einwickelpapiere  bez.  für  Werth- 
papiere,  Eisenbahn-  und  andere  Fahrkarten  o.  dgl.  *  463.  *464. 

—  S.  Bronziren.     Malen.     Thon  126.  507. 
Faser.     S.  Gespinnst — .     Kosmos — . 

Fafs.     Schmahis  Verfahren  zur  — pichung  ohne  Rauchverbreitung  *  164. 

—  Jauche —  s.  Feuerlöschwesen  *  282.  [maschinen  u.  dgl.  *  139. 
Feder.  A.  Dohis'  Spiral — wrerk,  als  Arbeitsammler  für  Fufsbetrieb  von  Kali- 
Fenster.     Potthoff  und  Flume's  Modell  für  — rahmen  322. 

Fernrohr.  Towne's  elektrische  Fadenkreuzbeleuchtung  an  Distanzmessern; 
Fernsprecher.     S.  Telephon.  [von  Ph.  Hefs  *  374. 

Festigkeit.  Ueber  den  Einflufs  der  Anlafstemperatur  auf  die  —  und  Constitu- 
tion des  Stahles;  von  A.  Jarolimek,  Strouhal,  W.  Lorenz,  Clemandot  l.*56. 

—  Dülken  und  Pohl's  Apparat  zur  Prüfung  von  Radreifen  für  Eisenbahnfahr- 

zeuge auf  Zugspannung  *  19.  [Dehnungszeichner  *  65. 

—  Fairbanks'  Maschine  zur  Prüfung   der  Metalle    auf  Zug —  mit  elektrischem 

—  Ueber  —  und  Dehnung  von  Treibriemenleder;  von  C.  Bach  *  273. 

—  Ueber  Einflufs  des  Bleichprozesses  und  einiger  Beizen  auf  die  — seigenschaften 

baumwollener  Gewebe;  von  A.  Scheurer,  Grosseteste  bez.  Haebler  348. 

—  W.  Fränkel's  Durchbiegungszeichner  für  Brücken  u.  dgl.  *  371. 
Fett.     Ueber  die  Zusammensetzung  des  Woll — es;  von  Buisine  88. 

—  Ueber  Herstellung  von  Kernseifen ;  von  F.  Eichbaum  539.  [540. 

—  C.  Roth's  bez.  Maury's  Darstellung  Harz  freier  Schmier-  und  Ein — ungsöle 

—  — flecke  s.  Leder  402. 

Feuchtigkeit.  De  Dietrichs  Apparat  zur  Regulirung  des  — sgehaltes  der  Luft 
in  Spinnereien  und  Webereien  *  69. 

—  W.  Rückert's  Gemische  von  Gelatine  mit  Chlorkobalt  u.  dgl.  zur  Erkennung 

der  Luft—  86. 

—  Neuerungen  an  Papier-Anfeuchtapparaten  *  468.     (S.  Papier.) 

—  Chaudet  und  Naudin"s  Einrichtung  zum  Anfeuchten  der  Luft  in  Spinn-  und 

—  Anfeuchten  der  Luft  s.  Brause  *  363.  [Websälen  490. 
Feuerlöschwesen.     Föttinger's  Einrichtung  der  .Jauchefässer  zum  Wasserbei- 
schaffen beim  Feuerlöschen  *  282. 

—  Wasserpfosten  s.  Wasserleitung  *  14.  *  362.  [apparat) 
Feuerung.    Neuerungen  an  — -seinrichtungen  für  Kochzwecke  *  508.    (S.  Koch- 

—  S.  Badeofen  «  94.  Heizung*  177.  Schornstein.  Generatorgas  s.  Heifsluft mc >tor 
Fieber.  S.  Antipyrin.  [*  144- 
Filter.   Vibrans'  bez.  Licht's  Saft—  und  Th.  Otto's  Vor—  für  Zuckerfabriknti.m 

n.  dgl.  *  203.  *  204. 
Filterpresse.    E.  Schulze's  Einrichtung,  um  das  Uebertreten  des  Dampfes  aus 

den  Druckgefäfsen  (Montejus)  in  die  — n  zu  verhindern  *  204. 
Filtrirapparat.     C.  Piepers  zerlegbarer  —  für  chemische  Fabriken  *  72. 
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Filz.     S.  Papiermaschine  *  462. 

Firuifs.     Müthel  und  Lütcke's  Herstellung  von  —  mittels  Elektricität  *  474. 

—  S.  Lack. 

Fisch.     Syllwasschy's  Verfahren  zum  Conserviren  von  — waaren  87. 
Flachs.     R.  Baur's   Salzsäure-   bez.  Chlorröstverfahren   für   Stengelfasern  174. 

—  Herstellung  der  Kosmosfaser;  von  der  Compagnie  generale  de  libres  Cosmos 
Flasche.  S.  Glas  127.  258.  [214. 
Fleisch.     Closset's  Verfahren  zum  Conserviren  von  —  87. 

—  Mignon  und  Rouart's  Verfahren  zur  Conservirung  von  —  mittels  Kälte  215. 

—  S.  Fisch. 

Fluchtpunkt.     Streckfufs'  bez.  Thibault's  — lineal*218.  [*16. 

Förderung".    J.  Meyer's  —  in  geneigten  Strecken  mittels  Wassertonnenaufzuges 

—  Wassersäulen-Reversir-Maschine  (System  Ph.  Mayer)  im  k.  k.  Werner-Schachte 

zu  Joachimsthal;  von  Mixa  256. 
Formerei,     üeber  Neuerungen  in  der  —  *  318.     (S.  Giefserei.) 
Formmaschine.     S.  Giefserei  *  318. 
Fräsapparat.    . Scher merhorn's  —  für  kleinere  Werkstätten  *  62. 

—  Vahlberg's  Nuthen—  für  Holzrahmen  u.  dgl.  ";:"  326. 
Fräser.     J.  Rodman's  Zapfen —  für  Radspeichen  u.  dgl.  *  97. 
Fräsmaschine.     A.  v.  Babo's    Maschine   zum  Fräsen   der  Seitenflächen    gleich 

grofser  Schraubenmuttern  *  503. 
Frost.     S.  Kartoffel  45. 

Fnfsbodeu.     S    Parket.  [and  Soxhlet's  Analyse  desselben  "478. 

Futtermittel.     Hencke's  Herstellung  von  trockenem  Viehfutter  aus  Schlempe 

—  S.  Lupine. 

G. 

Gähriing-.     E.  Koelitz's  Gährkraftprober  für  Hefe,  Mehl  u.  a.  *  111. 

—  Ueber  die  Beschleunigung  der  Most — ;  von  Rommier  128. 

—  Ueber  ammoniakalisehe  — en ;  von  A.  Ladureau  176. 

—  Vollmar's  Mittel  gegen  Schimmel-  und  Kahmbildung  491. 

—  S.  Dünger  259.     Hefe  *  164. 

Gallein.     Gürke's  Verfahren  zur  Darstellung  von  —  452.  [*  111. 

Galranoplastik.    E.  Fabian's  Einrichtung  zum  Versilbern  von  Lampenglocken 

—  A.  Wagner  u.  P.  Jobst's  Herstellung  galvanischer  Niederschläge  auf  Eisen  526. 

—  G.  Wagener  und  Netto's  Apparat,  um  gröfsere  Gegenstände  (z.  B.  Masckinen- 

theile,   Geschütze,   Laternensäulen   und   sonstigen  Eisengufs)    mit   metal- 

—  S.  Element.  [lischem  Ueberzuge  zu  versehen  """  526. 
Garn.     Ueber  die  Härte  der  Kamm— e;  von  Hugo  Fischer  125. 

Gas.     Lux's  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  von  — en  257. 

Gasbreuner.     S.  Brenner  *  23. 

Gasfeuerung.     S.  Heifsluftmotor  *  144.     Heizung  185. 

Gasheizung.     Leucht—  s.  Badeofen  *  96. 

Gasmotor.     Prüfung  der  — en,  System  Otto  bez.  Bisschop  397.  399. 

—  Neuere  Gaskraftmaschinen  mit  mehreren  Kolben  in  demselben  Cy  linder  "411. 

Hecking*411.  BulFs  Power  Company  *  413.  W.  Haie  *  414.  J.  Graddon*  415. 

—  Ueber  Neuerungen  amBisschop'schen  — ;  von  Bufs,  Sombart  und  Comp.  "495. 
Gebläse.     Schiele's  Flügelräder  zur  Erhöhung  der  Pressung  bei  — n  280. 

—  E.  Hertel's  Rückschlagventil  mit  Luftkatarakt  für  —  u.  dgl.  *  317. 

—  S.  Brenner*  23.     Saug—  s.  Strahlapparat  *  60. 

Gelb.    Verfahren  zur  Herstellung  — er  Azofarbstoffe;  von  der  Societe  anonyme 

des  matieres  colorantes  de  St.  Denis  404. 
Generator,     —gas  s.  Heifsluftmotor  *  144.  [leder;  von  W.  Eitner  402, 

Gerberei.     Ueber  Entstehung  und  Verhütung   der  Fettflecke    bei  Fichtensohl- 

—  Ueber  den  Heinzerling'schen  Gerbprozefs  mit  chromsaurem  Kalium  in  Eng- 

land; von  der  Eglington  Chemical  Company  451. 

—  S.  Gerbstoff,     —lohe  s.  Trocknen  127. 

Gerbstoff.     Ueber  Gerbmittel  und  deren  Verwendung  483. 

Ueber   verschiedene  Gerberrinden;   von  Councler  483.     Ueber  Knoppern  ; 
von  W.  Eitner  485.     Ueber  das  Preisverhältnifs   von   rohen  Gerbmitteln 
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und  den  daraus  bereiteten  Extracten;  von  Councler  485.  Untersuchung 
des  Extractgehaltes  verschiedener  Gerbmittel ;  von  Simand  487.  Eiehen- 
holzextract;  von  W.  Eitner  487.  Das  Verhalten  der  —brühen  beim  Kochen  : 
von  Riegel  488. 

Gerste.     P.  Riebe's  — nquellstock  mit  Rührwerk  *  25. 

Geschirrstab.     F.  B.  Fischer's  aus  Blech  hergestellter  —  *  63. 

Geschütz.     S.  Galvanoplastik  *  526.     Schufswaffe  *  426.     Torpedo. 

Geschwindigkeit.     Sturm  als  Ursache   eines  Eisenbahn-Unfalles  43. 

—  Verbessertes  Chronoskop  für  Eisenbahnzwecke  *  461. 

—  — sänderung  s.  Papiermaschine  *  470. 

Gespinnst.     S.  Garn.  [fasern  174. 

Gespinnstfaser.      R.  Baur's   Salzsäure-   bez.    Chlorröstverfahren    für   Stengel  - 

—  Bereitung  der  Kosmosfaser;  von  der  Compagnie  generale  de  libres  Cosmos 

—  S.  Carbonisiren.     Gewebe  348.  [214. 
Gestein.     — sbohren  s.  Bohren  *  341. 

Gewebe.    Ueber  EinÜufs  des  Bleichprozesses  and  einiger  Beizen  auf  die  Festig- 
keitseigenschaften   baumwollener   — ;   von  A.  Scheurer,  Grosseteste  bez. 

—  S.  Wasserdicht,  [Haebler  348. 
Gewinde.     S.  Schraube  *  501. 

Giefserei.     Ueber  Neuerungen  in  der  — *  318. 

E.  Körting's  Formverfahren  für  Säulen,  Träger,  Röhren  u.  dgl.  *  318. 
Moore's  Formmaschine  mit  selbstthätig  einstellbarem  Druckkopf  *  319. 
Wurmbach's  Verfahren  zum  Einformen  von  Riemenscheiben  u.  dgl.  *  320. 
Biiegleb  und  Hansen's  Zahnräderformmaschine  *  321.  H.  Leopold's  Her- 
stellung gesprengter  Riemenscheiben  *  322.  Potthoff  und  Flume's  Modell 
für  Fensterrahmen  322.  Goulson  und  SpieFs  zerlegbare  Form  für  Ge- 
ruchverschlüsse aus  Blei  322.  Bankloh's  Ueberzug  für  Gufsstahlformen 
322.  Pielsticker  und  F.  Müllers  Apparat  zur  Herstellung  von  Draht, 
Stangen,  Platten,  Schienen  u.  dgl.  unmittelbar  aus  geschmolzenem  Eisen 
*  323.    Fr.  Paul's  Drehofen  zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Gufs  325. 

—  Caspersson's  Giefstrichter  zur  Erzielung  dichter  Güsse  421. 

—  Brustlein's  wassergekühlte  Gufsform  für  grofse  Flufseisenblöeke  "-"422. 

—  Herbertz's    Kupolofen   mit   verstellbarem  Herde   und    veränderlicher  Wind- 

—  H.  Krigars  neuer  Eisenschmelzofen  *  424.  [Zuführung  :;  423. 

—  S.  Galvanoplastik  '""  526. 

Glanzstärke.     Zwick's  Verfahren  zur  Herstellung  von  —  216. 

Glas.     E.  Fabian's  Einrichtung  zum  Versilbern  von  Lampenglocken  *  111. 

—  Ueber  die  Einwirkung  verdünnter  Säuren  auf  Flaschen — ;  von  E.  Egger  127. 

—  Billiges  Flaschen—  aus  England  (Meerwassersalze  als  Flufsmittel)  258. 

—  Zusammensetzung  eines  — es  mit  Kupferlüster  für  Stecknadeln  u.  dgl.;  von 

C.  v.  Marx  und  Wallensteiner  306. 

—  Blüthgen's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Malereien  auf  —  353. 

—  S.  Spiegel  353. 

Glocke.     Lampen —  s.  Glas  *  111. 
Glühlampe.     Roussy's  Regulator  für  — n  45. 

—  G.  Trouve's  tragbare  elektrische  —  353.  450. 

—  S.  Beleuchtung  44.  156.  401.  431.  537.    Distanzmesser  *  374. 

Glycerin.     Ueber  den  Siedepunkt    und  das   specifische  Gewicht  des  — s;   von 

—  S.  Nitro—.  [G.  Gerlach  208. 
Glykose.  Behr's  Gewinnung  von  —  aus  Holz  *  111.  [fabrik  126. 
Gold.    Verfahren  zur  Ver—  ung  von  Thonwaaren;  von  der  Ilmenauer  Porzellan- 

—  Zur  Bestimmung  des  — gekaltes  ver — eter  Gegenstände  252. 

—  Ueber  J.  Reynolds'  — Scheidung  aus  Barren  mittels  Schwefelsäure;  von 
Grün.  S.  Farbstoff  540.  [F.  Gutzkow  303. 
Gummi.      Ch.  Burghardt's    zusammengesetzte   Condensatoren    mit   siebartigen 

Zwischenböden  zur  Wiedergewinnung  von  Naphta,  Benzol  u.  dgl.  bei  Her- 
stellung von  —  waaren*71.  [Guttapercha  215. 

—  Hang  und   C.  Hoffmann's    Herstellung    eines   Ersatzes    für   Kautschuk    und 

—  Kautschukiren  s.  Zeugdruck  88.     Kautschukwalze  s.  Papier  463. 
Gufseisen.    Fr.  PauVs  Drehofen  zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Gufs  325. 
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Gufsstahl.     Bankloh's  Ueberzug  für  —formen  322. 

Guttapercha.     S.  Gummi  215. 

Gyps.     Scheurer-Kestner's  Gewinnung  von  Schwefelsäure  aus  —  87. 

H. 

Häckeln.     Teichmann's  Fadenspanner  für  Hand —  u.  dgl.  '""  103. 
Hammer.     Meatyard's  senkrechter  Doppeldampf — *  418. 
Handpapier.     S.  Papiermaschine  *  316. 

Harn.     Ueber  ammoniakalische  Gährungen ;  von  A.  Ladureau  176. 
Härten.  Ueber  den  EintluJ's  der  Anlafstemperatur  auf  die  Festigkeit  und  Consti- 
tution des  Stahles;  von  A.  Jarolimek,  Strouhal,  W.  Lorenz,  Clemandot  l.""56. 
Harz.     Ueber  den  Siegburgit,  ein  fossiler  Storax;  von  Klinger  258. 
Hebezeug1.     Trappen's  Erahn  für  Bessemerbirnen  *  381. 

—  Triebwerkstheile  für  — e :  Ueber  die  Construction  der  Daumenrolle  und  Ketten- 

nufs  für  kalibrirte  Ketten;  von  S.  Gottlob  *,  Juch,  Bock  bez.  A.  Ernst  * 493. 

—  S.  Schiff  *  327.     Schöpfrad  85.     Walzwerk  *  34. 

Hefe.     E.  Koelitz's  Gährkraftprober  für  —  u.  a.  ""'111.  [fabrikation  ";:"  164. 

—  Scheinert  und  Nicolai's  Apparat  zur  — nabsonderung  bei  der  Schaumwein- 
Heifsluftmotor.     0.  Köchy's  Betrieb  von  — en  mit  Prefsluft  *  141. 

—  Fränkel's  Heifsluft-Strahlapparat  zur  Ausnutzung  von  Generatorgasen '"'  144. 
Hei fswindschi eher.     F.  Bürgers'  Neuerung  an  —  n  *  186. 

Heizung.     J.  Keidel's  Schornstein-Aufsatz  *  85. 

—  Vaillant's  Badeofen  zur  —  des  Wassers  bez.  des  Baderaumes  *  94. 

—  Ueber  die  Dampfversorgung  amerikanischer  Städte;  von  Mezger  u.  A.  124. 

—  Die  Ofenconstructionen  Papin's;  von  Gerland  172. 

—  Ueber  Neuerungen  im  — s-  und  Lüftungswesen  *  177. 

Central — en :  Jungfer's  bez.  Sauers  steinerner  Luft — sofen  177.  Hage- 
dorn's  eiserner  Luft — sofen  mit  eigenartigen  Feuerzügen  '"  177.  Poensgen 
und  Häuser' s  Verwendung  von  Wellblech  zu  Luft — söfen  *  178.  Dürr's 
Umgestaltung  des  Staib'schen  Lufterhitzungsapparates  zur  Erwärmung 
von  Wasser  178.  Guillot  und  Pelletier's  Ofen  zum  Erwärmen  von  Luft 
und  Wasser  *  179.  E.  Wenzels  Heizkessel  für  Warmwasser —  *  179.  Pesch- 
low's  Heizkessel  für  Wohnungen  *  180.  J.  Thomas  und  A.  Fowler's  Nieder- 
druck-Dampf—  180.  H.  und  O.  Martini's  Kessel  für  Niederdruck-Dampf — 
bez.  Regelungsvorrichtung  für  Hochdruck-Dampf —  und  für  Wasser — *181. 
E.  Körting's  bez.  J.  Haag's  Heizkörper  für  Dampf-  und  Wasser —  *  182. 
H.  Vetter's  Regelung  der  Wärmeabgabe  eines  lokalen  Wasserofens  183. 
Neuerung  an  Crusius'schen  Heizkörpern ;  vom  Eisenwerk  Kaiserslautern 
183.  Rippenheizkörper  von  der  Dessau-Cottbuser  Maschinenfabrik  *  184. 
Leeds'  guiseiserne  Heizelemente  184.  J.  Demann's  Regelung  der  Wärme- 
abgabe eines  Heizkörpers  mittels  Drosselklappe  184.  Busse's  Anordnung 
zum  Ein-  und  Ablassen  des  Heizwassers  bei  zeitweiliger  —  von  Kirchen 
u.  dgl.  184.  D.  Grove's  Verbindung  von  Heizröhren  oder  Feuerungs- 
kanälen bez.  Neuerung  an  der  Generatorfeuerung  für  Luft — söfen  und 
Wasserheizkessel  *  184.  185. 

—  Neuerung   an    —  s-    und    Lüftungseinrichtungen    für  Eisenbahnwagen  *  359. 

(S.  Eisenbahn.) 

—  Neuerungen  an  — seinrichtungen   für  Kochzwecke  """  508.     (S.  Kochapparat.) 

—  Neuerungen  an  Einrichtungen  zum  Kochen  und  zur — *  512.  ""'516.    (S.  Koch- 

—  S.  Lüftung.     Malzdarre  *  476.  [apparat.) 
Herdschmelzen.     S.  Eisen  *  29.  *  375.  378.  *  380. 

Himlypulver.     Mittheilungen  über  das  —  340.  [*31. 

Hochofen.    Weimers  Winderhitzer  mit  über  einander  angeordneten  Kammern 

—  S.  Heifswindschieber  *  186.  [eingelegtem  Blech  305. 
Holz.     L.  Mayer's   Herstellung  von   Gegenständen   aus  plastischer  Masse   mit 

—  Blank's  — verkohlungsanlage   mit  Verwerthung   aller  Nebenerzeugnisse   im 

Eisenwerk  Trzynietz  "::"  435. 

—  M.  Hurtig's  Herstellung  von  Parkettafeln  aus  Natur—  und  — pulver  490. 

—  — rahmen  s.  Holzbearbeitung  "::"  326. 
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Holzbearbeitung.     Goodell  und  Waters'  neue  Bandsäge- Aufstellung  *  61. 

—  Fredenhagen's  Nagel-Zulührungsapparat  für  Kistennagelmaschinen  *  147. 

—  W.  Bradford's  Messer  für  Korkschneidmaschinen  *  148. 

—  J.  Riedel's  Fufstrittantrieb  für  Wippsägen  u.  dgl.  """  187. 

—  A.  Dörners  Neuerung  an  Tischlermaschinen  *  326. 

—  Vahlbergs  Nuthenfräaapparat  für  Holzrahmen  a.  dgl. *  326. 

—  S.  Werkzeug  -  97.  [für  —  u.  dgl.  *  237. 
Holzstoff.  E.  Kirchners  Trockenapparat  mit  Dampfbad  und  Dampfschlange 
Honig.     Zur  Untersuchung  von  —  441. 

E.  Sieben's  Untersuchung  von  echtem  Bienen —  bez.  Nachweis  einer  Ver- 
fälschung des  — s  mit  Stärkezuckersyrup  441.    Polarisation  der  Wald— e 
aus  den  Vogesen;  von  C.  Amthor  446.     W.  Lenz's  Prüfung  446. 
Hopfen.     Neuere  Apparate  zur  Verarbeitung  von  —  *  165.     (S.  Bier.) 

—  Th.  Breithaupt's  Apparat  zur  Gewinnung  ätherischer  Oele*"390. 
Hörn.     S.  Gummi  215.     Holz  305. 

Hüttenwesen.     W.  Brückners  Drehofen  zum  Rösten  von  Erzen  *  73. 

—  Dickson's   Schöpfrad    zur  Beförderung    von    Verhüttungsrückständen    einer 

amerikanischen  Kupferhütte  am  Oberen  See  85. 

—  Elektrolytische  Reinmetall-Gewinnung  aus  Kupfererzen  auf  der  Turiner  Aus- 

stellung; von  Marchese  *  199.  532.  [F.  Gutzkow  303. 

—  Ueber  J.  Reynolds'  Goldscheidung  aus  Barren   mittels  Schwefelsäure;   von 

—  Ueber  Reinigung  der  Metalle  (Kupfer  u.  a.)  von  den  letzten  Spuren  fremder 

Stoife  mittels  Elektricität;  von  Frölich  527. 

—  Möbius'  elektrolytische  Raffinirung  von  Silber  532. 

—  Verschmelzung   der  bei   der  Entsilberimg    fallenden   Krätzen   auf  Hartblei 

u.  s.  w.  auf  dem  Balbach'schen  Werke  in  Newark  533. 

—  S.  Metall  174. 
Hydrant.     S.  Wasserpfosten. 

I. 

Indicator.   Neuer  Schnurspanner  für  — schnüre;  von  Dreyer,  Rosenkranz  und 

—  Schlag—  s.  Bergbau  *  341.  [Droop  *  399. 
Indigo.     H.  Müllers  Verfahren  zur  Herstellung  von  —  356. 

Injector.     Neuerungen  an  — en  *  10.     (S.  Dampfkessel.) 

—  Dülken's  saugender  —  für  Locomotiven  *  282. 

—  S.  Strahlapparat  *  60. 
Insekt.     S.  Desinficiren  391. 

Isolator.     Hinsdale's  Telegraphen — en  aus  Papiermasse  86. 


Jacquard.     Crossley's  Doppel zum  Weben  von  Tüchern  mit  gemusterten 

Jauche.     — iäfs  s.  Feuerlöschwesen  *  282,  [Kanten*  235. 

Jod.    Verfahren  zur  Herstellung  von  — oform  auf  elektrolytischem  Wege;  von 

der  Chemischen  Fabrik  vormals  E.  Schering  88.  [Apparaten  *  299. 

—  Ueber  — gewinnung  in  der  Fabrik  von  Peruana  mit  Harvey  und  J.  North's 
Justirapparat.     Elektrische  — e  für  Münzplättchen  *249.    (S.  Münze.) 

K. 

Kahm.     S.  Wein  491. 

Kainit.     S.  Kalium  258. 

Kalium.     Löläszs  Verfahren  zur  Trennung  des  Kainites  vom  Steinsalz  258. 

Kälte.     S.  Couserviren  215.     Kartoffel  45. 

Kammgarn.     Ueber  die  Härte  der  — e;  von  Hugo  Fischer  125. 

—  S.  Carbonisiren  ;:' 241.     Spulenbank  s.  Spinnerei  *  151. 

Kaolin.     Die  — lager  der  südwestlichen  Provinzen  Rufslands   in  geologischer 

und  chemischer  Beziehung;  von  M.  Weinberg  480. 
Kapsel  werk.     S.  Pumpe  "278. 
Karde.     Platt  und  Charnock's  Schutzvorrichtung  für  —  nwalzen  *  149. 
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Kartoffel.     Ueber  die  Aufbewahrung  angefrorener  — n;  von  Fittbogen  45. 

—  P.  Reufs'  Wägeapparat  zur  Bestimmung  des  Schmutzes   an  — n  u.  a.  *  202. 

—  — düngung  mit  Chilisalpeter  statt  schwefelsaurem  Ammoniak;  von  P.  Wag- 

—  S.  Stärke  209.  [ner  355. 
Karton.     S.  Papier  316. 

Kautschuk.     S.  Gummi  215.  463.     Zeugdruck  88. 

Kegelschnitt.     Oldenburger's  Universal — Zeichner  *  271. 

Kette.     S.  Hebezeug  *  493. 

Kirche.     S.  Heizung  184. 

Kiste.     Fredenhagens  Nagel-Zuführuugsapparat    für   — nnagelmaschinen  *  147. 

Klarier.     — saite  s.  Wismuthbronze  74. 

Kleinmotor.    Die  Prüfungsergebnisse  der  Motoren  auf  der  Wiener  Ausstellung 
für  das  Kleingewerbe  bez.  auf  der  Dresdener  Ausstellung  für  Handwerks- 
•   technik  393. 

W.  Schumachers  Wassersäulenmaschine  393.  J.  Rieters  Partialturbine  393. 
Ziegler  und  Bofshard's  Turbine  394.  Kuhnert's  Turbine  394.  Dampf- 
maschinen von  Hoffmeister,  Müller  und  Klasek  (System  Baxter),  Komarek, 
Schranz  und  Rüdiger  bez.  Friedrich  und  Jaffe  394.  Trepardoux's  Dampf- 
erzeuger 397.  Gaskraftmaschinen,  System  Otto  bez.  Bisschop  397.  Schrabetz's 
Druckregler  für  Gasmotoren  *  398.  Dampfmotoren  von  Hoffmeister,  der 
Sächsischen  Dampfschiff-  und  Maschinenbauanstalt  in  Dresden,  Beyer  und 
Zetzsche,  E.  Berger,  Lilienthal,  Vogel  und  Schlegel  399.  Gasmotoren  von 
Deutz  bez.  Gebr.  Körting  399. 

—  S.  Gasmotor.     Heifsluftmotor. 

Knochen.     A.  Konradi's  Waschmaschine  für  — kohle '"' 168. 

—  Ueber  Herstellung  und  Untersuchung  von  — mehl  301. 

Kostenaufstellung  für  —mehl.  Ueber  den  landwirtschaftlichen  Werth 
des  — mehles  je  nach  seiner  Entfettung;  von  J.  König  301.  Reifsmanns 
bez.  Töllner's  Nachweis  der  Verfälschung  mit  Steinnufsabfällen  302. 
T.  Hanausek's  mikroskopische  Prüfung  303. 

—  Th.  Berliners  Verfahren  zur  trockenen  Reinigung  von  —  539. 

—  S.  Calcium*  115. 
Knoppern.     S.  Gerbstoff  485. 

Kuotenfänger.     Neuerungen  an  — n*227.     (S.Papier.) 

Kobalt.     Herstellung  von  schmiedbarem  Ferro — ;  von  der  Fonderie  de  Nickel 
et  meteaux  blancs  174. 

—  S.  Farbstoff  540.     Nickel  75.     Chlor—  s.  Feuchtigkeit  86. 
Kochapparat.     Neuerungen    an  Heizungseiurichtungen   für   Kochzwecke  *  508. 

G.  v.  Wolffersdorlfs  Kochherd  zum  wechselweisen  Gebrauche  von  zwei 
Seiten  508.  Fr.  Hahn's  Anordnung  der  Feuerzüge  bei  Kochöfen  508. 
J.  Jung's  Einrichtung,  die  Flammen  längs  der  Kochplatte  zu  führen  508. 
E.  Schott' s  Erzielung  einer  möglichst  vollkommenen  Verbrennung  bez. 
Bratofen  509.  Schürmann's  Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  für  Koch- 
herde 509.  W.  Greene's  Einrichtung  für  vollkommene  Verbrennung  510. 
Wundrack's  sog.  Sparrost  510.  Ch.  Geifs'  Beschickungseinrichtung  511. 
Siebenlist's  Korbrost  und  Planrost  511.  Co.  Müllers  mit  Wasser  gefüllter 
Röhrenrost  511.  H.  VVickers  Neuerungen  an  Kochherden  und  Kochöfen 
*512.  Senking's  Einrichtung  zum  Niederschlagen  der  in  geschlossenen 
Kochgefäfsen  sich  entwickelnden  Dämpfe  *  513.  Grove's  Dampfkoch- 
apparat 514.  Tietge's  Einrichtung  zum  Kochen  und  Backen  mittels  über- 
hitzten Dampfes  *  514.  Bechem's  bez.  H.  Maxim's  Dampf  kochtopf '*  514. 
Dürr's  Kochherd,  welcher  auch  zur  Heizung  benutzt  werden  kann  *  516. 
J.  Eggers'  Verbindung  von  Koch-  und  Heizapparat  517.  Libau's  Verbin- 
dung der  Kocheinrichtung  mit  einer  Wasserheizung  517. 

—  S.  Hopfen  *  165.     Kugel—  s.  Papier  *  117. 
Kochherd.     S.  Kochapparat  *  508. 

Kohle.     A.  Sottiaux's  Windseparation  für  — n  *  26. 

—  S.  Knochen  *  168.     Theer.     Ver— n  s.  Holz  *  435. 

Kohlenoxyd.     Ueber  Anwesenheit  von  —  in  den  Explosionsgasen  von  Nitro- 
glycerin oder  Kieselguhrdynamit  522. 
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Kohlensäure.     Ducretet's  Apparat  zur  Herstellung  fester  — *201. 

—  Licht's  Anordnung  zur  Saturation  der  Ruhen  safte  *  202. 

—  Th.  KeiFs   Apparat   zur  Entwicklung  von   —  mit    inneren  Waschgefäfseii 

für  Bierdruckapparate,  Mineralwasser  u.  dgl.*  294. 

—  E.  Luhmann's  Meisapparat  für  flüssige  —  zu  Schankzwecken  *  294. 
Kohlenstoff.     Untersuchung,   ob   die   Rübe   den  —  ihres   Zuckergehaltes  der 

Atmosphäre  entnimmt  ;  von  Corenwinder  355. 

—  Ueber  die   in  der   atmosphärischen  Luft   enthaltenen   brennbaren  —Verbin- 

dungen ;  von  Muntz  und  Aubin  355. 
Kolben.     J.  Taylor's  — dichtung  durch  mittelbaren  Federdruck  *  257. 

—  — Schieber  s.  Locomotive  *  453. 
Kollermühle.  S.  Explosion  340. 
Korbrost.     S.  Kochapparat  511. 

Kork.     W.  Bradlbrd's  Messer  für  —  schneidmaschinen  *148. 

Kosmosfaser.    Bereitung  der  — ;  von  der  Compagnie  generale  de  libres  Cos- 

Krahn.     S.  Bessemerei  *  381.  [mos  214. 

Kratze.     S.  Karde. 

Kreis.     Bing's    sog.    — winkel    zur    Quadratur    des   —es   bez.  Proportionalzir- 

—  Tchebichef's  — curvenlineal  *  223.  [kel  *  196. 

—  Jordan's  sog.  Centrograph,  Apparat   zur  Beschreibung  von  — bögen  261. 

—  Peaucellier's  Zirkelparallelogramm  *  261. 

Kreiselpumpe.     Die  graphische  Theorie  der  — n;  von  G.  Herrmann  351. 

—  S.  Pumpe  *  280. 
Krempel.    S.  Karde. 

Kühlung.     Anfeuchten  der  Luft  s.  Brause  *  363.     Feuchtigkeit  *  69.  490. 
Knpfer.     Elektrolytische  Reinmetall-Gewinnung  aus  — erzen    auf  der  Turiner 
Ausstellung;  von  Marchese *  199.  532.  [Elektricität;  von  Frölich  527. 

—  Ueber  Reinigung   des  — s   von    den   letzten   Spuren   fremder  Stoffe   mittels 

—  Akerblom's   elektrolytische  Bestimmung  des  — s  in  Arsen  haltigen  Erzen, 

—  S.  Nickel  75.  — hüttenabfälle  s.  Schöpfrad  85.  [Schlacken  u.  dgl.  533. 
Kupolofen.     Herbertz's  —  mit  verstellbarem  Herde  und  veränderlicher  Wind- 

—  H.  Krigar's  neuer  Eisenschmelzofen  *  424.  [Zuführung  *  423. 

L. 

Laboratorium.     E.  Koelitz*s  Gährkraftprober  für  Hefe,  Mehl  u.  a.  *  111. 

—  Suckow's  Rübenmühle  für  chemische  Untersuchungen  *  202. 

—  Lux's  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  von  Gasen  und  Dämpfen  257. 

—  Trannin's  Saccharimeter  in  lothrechter  Aufstellung  *  293. 

—  O.  v.  d.  Pfordten's  Herstellung  von  Arsen  freiem  Schwefelwasserstoff  355. 

—  S.  Dichte  *  163.     Glas  127.     Trockenapparat  *  237. 
Lack.     R.  Kayser's  Herstellung  von  Brillant — en  48. 

—  M.  Meyer's  Masse  zur  Beseitigung  alter  —anstriche  540.  [u.  dgl.  "235. 
Laden.  Marcuse's  Vorrichtung  zum  Oeffnen  und  Schliefsen  von  Aufsen — 
Lampe.  Einige  Untersuchungen  über  die  jetzigen  Erdöl — n;  von  Schmelck  39.  79. 

—  E.  Fabian's  Einrichtung  zum  Versilbern  von  —  nglocken  *  111. 

—  S.  Schmierapparat '"' 43.     — nrufs  s.  Farbstoff  *  247. 

Leder.     Ueber  Festigkeit  und  Dehnung  von  Treibriemen—;  von  C.  Bach  *  273. 

—  Ueber   Entstehung  und    Verhütung   der  Fettflecke   bei  Fichtensohl  — ;  von 

—  S.  Gerberei  451.  [W.  Eitner  402. 
Legirung.    Ueber  Herstellung  und  Verarbeitung  von  — en  73.  174.    (S.Metall.) 
Leim.     Annandale's   bez.    Weatherley's    —  ung    des   Papieres    auf  der  Papier- 
maschine *  469. 

—  Th.  Berliner's  Verfahren  zur  trockenen  Reinigung  von  Knochen  539. 

—  S.  Calcium*  115.  [theilen  an  Ort  und  Stelle* 23. 
Leuchtgas.     Th.  Fletcher's  tragbares  Gasgebläse  zum  Erhitzen  von  Maschinen- 

—  Schrabetz's  Druckregler  für  Gasmotorzuleitungen  *  398. 

—  A.  Adnet's  Manometer  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher  Spannungen  "471. 

—  S.  Gasmotor.     — heizung  s.  Badeofen*  96. 
Leucin.     S.  Zucker  258. 
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Licht.     Schmelck's  — messungen  mit  verschiedenen  Erdölbrennern  81. 

—  W.  Rückert's  —  regulirende  Gemische  aus  Gelatine  und  Chlorkobalt  o.  dgl.  86. 

—  Siemens  uud  Halske's  annähernd   paraboloidische  Beleuchtungsspiegel  173. 
Lignit.     S.  Sprengstoff  "519. 

Lineal.     S.  Fluchtpunkt—. 

Lithoclastite.     S.  Sprengstoff  520. 

Loconiobile.     S.  Dampfmaschine  *  409. 

Locomotire.     Amerikanische  Oelkanne  mit  Lampe  für  Locomotivführer  *  43. 

—  Dülken's  saugender  Injeetor  für  — n*282. 

—  Edm.  Roy's  Strafsenbahn-  —  "  357. 

—  Th.  Ricour's  Kolbenschieber  für  — n  *  453. 

—  S.  Geschwindigkeit  ;t  461.     Strafsen—  s.  Dampfmaschine  "409. 
Lösen.     S.  Auslaugen. 

Luft.     Sturm  als  Ursache  eines  Eisenbahn-Unfalles  43. 

—  Chairy's  Untersuchung  der  —  und  des  Regenwassers  in  Algier  214. 

—  Ueber  die   in  der  atmosphärischen  —  enthaltenen  brennbaren  Kohlenstoff- 

verbindungen; von  Muntz  und  Aubin  355. 

—  S.  Feuchtigkeit   86.     Gebläse.     Heifs — motor.     Kohlenstoff  355.     — pumpe. 

Anfeuchten  der  —  s.  Brause  *  363.     Feuchtigkeit  *  69.  490. 
Laftheizofeu.     Neuerungen  an  Luftheizungsöfen  *  177.     (S.  Heizung.) 
Lnftpumpe.     Siemens  und  Halske's  Quecksilber—  *  245. 
Lüftung.     Elektrischer  Betrieb  von  — sapparaten  im  Pariser  Stadthause  44. 

—  Neuerungen  an  — seinrichtungen  für  Eisenbahnwagen  *  360.   (S.  Eisenbahn.) 

—  Neuere   — seinrichtungen    für  Schiffsräume;    von    Green,    J.  Webb,   Boyle, 

A.  Huber  bez.  Barton  400. 

—  C.  Wenner's  Turbinenantrieb  für  — swindräder,  sog.  Turbinenventilator  *  500. 

—  Anfeuchten  der  Luft  s.  Brause  *  363.     Feuchtigkeit  *  69.  490. 

Lnmpen.     Verfahren   zur  Desinfection  der  eingeführten  —  für   nordamerika- 
nische Papierfabriken  451. 
Lupine.     Habermann's  Verfahren  zum  Entbittern  von  — n  128. 

M. 

Magnesia.     Bohlig's  Verfahren  zur  Reinigung  von  saturirtem  Dünnsaft  mittels 
Maikäfer.     F.  Wolfs  Verwerthung  der  —  zur  Düngung  46.  [—  492. 

Maische.     S.  Spiritus  *  344. 

Malen.     G.  v.  Koch  und  R.  Adamy's  Verfahren,    um  Cement    für  stereochro- 
matische Bemalung  tauglich  zu  machen  260. 

—  Blüthgen's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Malereien  auf  Glas  353. 
Malz.     Luftzuführung  und  Heizung  von  — darren;   von  F.  Pelzer,  Steinecker  * 

bez.  Tomkins,  Courage  und  Cracknall  *  476. 

—  S.  Quellstock  *  25.     — ersatz  s.  Süfsholz  538. 
Mangan.     S.  Phosphor  32. 

Manometer.  Adnet's  —  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher  Spannungen  "471. 

—  S.  Telemeter  *  109. 

Maschinenelement.     Kapp   und  Wigger's  Umsetzung   der  drehenden    in  hin- 
und  hergehende  Bewegung,  z.  B.  bei  Papiermaschinen  *  314. 

—  S.  Excenter.  Hebezeug  *  493.  Kette.  Rolle.  Stopfbüchse.  Treibriemen.  Ventil. 
Maschinentheil.     S.  Galvanoplastik  *  526.     Schmiedefeuer  *  23. 
Mafsanal.yse.     S.  Analyse  78. 

Mafsstah.     S.  Zeichengeräth  *  188. 

Mehl.     E.  Koelitz's  Gährkraftprober  für  —  u.  a.*lll. 

Melasse.     S.  Sprengstoff  338.     Zucker  258.  403. 

Mennige.     S.  Rostschutz  48. 

Mefsapparat.     J.  Reinecker's  Fein—  *  226. 

—  E.  Luhmann's  —  für  flüssige  Kohlensäure  zu  Schankzwecken  *  294. 

—  S.  Zeichengeräth  *  188.  *  217. 

Metall.     Ueber  Herstellung  und  Verarbeitung  von  Legirungen  73. 

Herstellung  des  sog.  Delta — es;   von  der  Deutschen  Delta — Gesellschaft 
A.  Dick   und  Comp.  73.     J.  Webster's   Herstellung   einer  Wismuthbronze 
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für  Telegraphendrähte,  Klaviersaiten  u.  dgl.  74.     Fleitmann's  Darstellung 
von  schweifsbaren  Legirungen  von  Nickel  mit  Kupfer,  Kobalt  und  Eisen  75. 
Metall.     Herstellung  von  schmiedbarem  Ferronickel  und  Ferrokobalt  von  der 
Fonderie  de  Nickel  et  nieteaux  blancs  174. 

—  Elektrolytische  Rein — gewinnung  aus  Kupfererzen;  von  Marchese  *  199.  532. 

—  Ueber  die  Verwendung  der  Elektricität  in  der  chemischen  Industrie  *  52o. 

A.  Wagner  und  P.  Jobst's  Herstellung  galvanischer  Niederschläge  auf 
Eisen  526.  G.  Wagener  und  Netto's  Apparat,  um  gröfsere  Gegenstände 
(z.  B.  Maschinentheile ,  Geschütze,  Laternensäulen  und  sonstigen  Eisen- 
gufs)  mit  metallischem  Ueberzuge  zu  versehen  *  526.  Ueber  Reinigung 
der  — e  von  den  letzten  Spuren  fremder  Stoffe  mittels  Elektricität; 
von  Frölich  527.  Möbius1  elektrolytische  Raffinirung  von  Silber  532. 
Elektrolytische  Gewinnung  von  Zinn  aus  Weifsblechabfällen.  Verschmel- 
zung der  bei  der  Entsilberung  fallenden  Krätzen  auf  Hartblei  u.  s.  w. 
auf  dem  Balbach'schen  Werke  in  Newark  533.  Akerblom's  elektrolytische 
Bestimmung  des  Kupfers  in  Arsen  haltigen  Erzen,  Schlacken  u.  dgl.  533. 

—  S.  Rostschutz.     — construction  s.  Schufswaffe  *  426. 
Metallbearbeitung.     J.  Buch's  Blechspann-  und  Richtmaschine  *  18. 

—  Bower's  Ofen  zur  Erzeugung  einer  Schutzhülle  für  Eisen  und  Stahl  *  27. 

—  Sehermerhorn's  Fräsapparat  für  kleinere  Werkstätten  *  62. 

—  J.  E.  Reinecker's  Feinmefsapparat  *  226. 

—  F.  Baare's  Ausbohr-  u.  Abdrehmaschine  für  Eisenbahnwagenräder  u.  dgl.  *325. 

—  Meatyards  senkrechter  Doppeldampfhammer  *  418. 

—  J.Eckardt's  Einrichtung  zum  Aus-  und  Einrücken  der  Wechselräder  an  Leit- 

spindel-Drehbänken bez.  Support  für  kleine  Drehbänke '"'  420. 

—  Maschinen  zum  Auswalzen  bez.  Eindrücken   von  Schraubengewinden;    von 

der  Harvey  Screw- Company '"  bez.  St.  Davis  und  R.  Blake  *  501. 

—  A.  v.  Babo's  Maschine  zum  Fräsen  der  Seitenflächen  gleich  grofser  Schrauben- 

—  S.  Eisenanstrich  48.  Walzwerk.  Werkzeug  *  156.  *  213.  [muttern  *  503. 
Metalltuch.  Neuerungen  an  Metalltüchern  für  Papiermaschinen  *  284.  (S.  Papier.) 
Meteorologie.      Chairy's    Untersuchung    der  Luft    und    des  Regenwassers    in 

Algier  214.  [Anilin-  und  Sodafabrik  260. 

Methylviolett.     Verfahren  zur  Herstellung  von  —  u.dgl.;  von  der  Badischen 
Milch.     Neuere  Apparate  zum  Erhitzen  von  —  u.  dgl.  *  290.     (S.  Bier.) 
Mineral.     S.  Phosphat  37.     — wasser  s.  Kohlensäure  *  291. 
Mist.     S.  Dünger  259. 

Morphium.     Perger's  quantitative  Bestimmung  des  — s  in  Opium  176. 
Most.     S.  Wein  128. 
Motor.     Elektrischer  Betrieb  von  Lüftungsapparaten  im  Pariser  Stadthause  41. 

—  A.  Dolus'  Arbeitsammler  für  Ful'sbetrieb  von  Nähmaschinen  u.  dgl. ""'  139. 

—  J.  Riedel's  Fufstrittbetrieb  für  Wippsägen  u.  dgl.  *187. 

—  E.  Lieberknecht  und  Broszus1  rotirender  —  für  hohe  Umlaufszahl '""  278. 

—  S.  Dampfmaschine.     Gas—.     Heifsluft — .     Klein—.     Turbine.     Wasser—. 
Mühle.     Suckow's  Rüben —  für  chemische  Untersuchungen  *  202. 

—  Pulver—  s.  Explosion  340. 

Müllerei.     Locarni's  Reismühlen-Anlage  auf  der  Turiner  Ausstellung  *  49. 

Münze.  Ueber  Verwendung  der  Elektricität  im  Münzwesen  zum  Justiren  der 
Münzplättchen ;  von  H.  v.  Jüptner,  C.  v.  Ernst,  W.  Roberts,  F.  Petersen 
bez.  J.  Müller  *  249.  [von  —  n  auf  Papier,  Zeug  u.  dgl.  *  64. 

Muster.     Walbrodt   und   W.  Wolff's   Apparat  zur  bildlichen   Vervielfältigung 

—  Wollner's  Apparat  zur  Vergröfserung  von  — Zeichnungen  für  Stick maschinen- 

—  S.  Jacquard.  [patronen  449 

N. 

Nadel.     Steck—  s.  Glas  306. 

Nagel.     Fredenhagen's  — Zuführungsapparat  für  Kisten— maschinen  *  117. 
Nähmaschine.    A.  Dohis'  Arbeitsammler  für  Fufsbetrieb  von  — n  u.  dgl.  *  139. 
Nahrungsmittel.     S.  Bier.     Cacao.     Fisch.     Fleisch.     Kartoffel.    Mehl.    Milch. 
Naphta.     S.  Condensator  *  71. 
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Naphtol.  Ueber  die  Verbindungen  der  Nitroso—  e  mit  Eisen  und  Kobalt;  von 
0.  Hoffmann  bez.  der  Frankfurter  Anilinfabrik  Gans  und  Comp.  540. 

Natrium.  Versuche  über  die  Zersetzung  von  schwefelsaurem  Ammoniak  mittels 
—  sulfat  (Carey  und  Hurters  Verfahren);  von  Blattner  252. 

—  Zur  Kenntnifs  des  — Sulfates;  von  S.  Pickering  356. 

—  S.  Soda. 

Nematode.     Rüben—  s.  Zucker  355.  [Kupfer.  Kobalt  und  Eisen  75. 

Nickel.     Fleitmann's   Darstellung  von    schweifsbaren   Legirungen   von  —  mit 

—  Th.  Moore's  Verfahren    zur  Trennung  von  —  und  Zink   behufs  Gewinnung 

von  Schwefelzink  87. 

—  Herstellung  von  schmiedbarem  Ferro — ;  von  der  Fonderie  de  —  et  meteaux 
Nitrocellulose.  Stroh—  s.  Sprengstoff  523.  [blancs  174. 
Nitroglycerin.     Poetsch's   Verfahren    zur   Kegenerirung  der  Abfallsäuren   in 

— fabriken  mittels  erhitzter  atmosphärischer  Luft  216. 

—  S.  Sprengstoff  *  339.  522,  525.1 
Nitromelasse.     S.  Sprengstoff  338. 
Nitrosonaphtol.     S.  Farbstoff  540. 
Nuth.     S.  Rahmen*  326. 

0. 

Oel.     Levallois1  Bestimmung  ätherischer  — e  in  Ptlanzentheilen  216. 

—  Th.  Breithaupt's  Apparat  zur  Gewinnung  ätherischer  — e  *  390. 

—  Zur    Gewinnung  und  Verwerthung   des  Traubenkern— es   zur   Beleuchtung 

oder  zur  Seifenfabrikation;  von  J.  v.  Jobst  450. 

—  C.  Roth's  bez.  Maury's  Darstellung  Harz  freier  Schmier-  und  Einfettungs — e 

—  S.  Rostschutz  48.  [540. 
Oelkanne.     S.  Schmierapparat  *  43. 

Ofen.     Die  — constructionen  Papin's;  von  Gerland  172. 

—  Neuerungen  an  Zimmeröfen  *  177.     (S.  Heizung.) 

—  S.  Bade— *  94.   Bessemerbirne.   Herdschmelz—.    Puddel — .   Rostschutz  *  27. 

Dreh —  s.  Rösten  *  73. 
Opium.     Perger's  quantitative  Bestimmung  des  Morphiums  in  —  176. 
Osmose.     — wasser  s.  Dünger  215. 
Oxalsäure.     Oxalsaures  Antimonoxyd-Kali  als  Brechweinstein-Ersatz  122. 


Paleine.     S.  Sprengstoff  522. 

Pantograph.     Zur  Geschichte  des  Storchschnabels  221. 

Panzer.     F.  Heilemann's  Schiffshaut  und  Schiffs— wand  *  489. 

—  Th.  English  und  A.  Wilson's  Neuerung  an  — platten  537. 
Papier.     Ueber  die  Gewinnung  von  Zellstoff  für  —  *111. 

Behr's  Anlage  zur  Gewinnung  von  Zellstoff  und  Glykose  aus  Hoiz'-lll. 
Entscheidung  des  Reichsgerichtes  über  Mitscherlich's  Patent  114.  Flodquist's 
Verfahren  zur  Herstellung  von  saurem  schwefligsaurem  und  phosphor- 
saurem Calcium  *  115  bez.  drehbarer  Kugelkocher  für  Sulfitstoff  *  117. 

—  Ueber  Neuerungen  an  —  maschinen  *  227.  *  284.  *  309.  *462. 

L.  Zeyen's  Knotenfänger  mit  verstellbarem  Zwischenräume  der  einzelnen 
Stäbe*  227.  Reinicke  und  Jasper's  Rüttelvorrichtung  für  flache  Knoten- 
fänger'"' 228.  F.  Wrigley  und  J.  Robertson's  Rüttelvorrichtung  *  bez.  Ab- 
leitung des  überflüssigen  Wassers  vor  Auflaufen  des  Stoffes  auf  das 

sieb  229.  Tidcombe's  Reinigungsvorrichtung  für  die  Knotenfangplatte* 229. 
Reinicke  und  Jasper's  verbesserter  rotirender  Knotenianger  *  230.  Stein- 
mann's  rotirender  Knotenfänger  mit  kegelförmiger  Trommel  und  Stoff- 
durchgang von  aufsen  nach  innen* 232.  Metalltuch  mit  Zubehör:  H.  Füll- 
ner's  selbstthätiger  Siebführer  *  284.  Koletzky's  Warnapparat  für  die 
Siebführung  *  284.  Brustwalzen-  und  Siebreinigung  *  285.  Annandale's 
Quer-  und  Längenrüttelung  des  Siebtuches  *  285.  H.  Marsden  und  Scho- 
field's  Abdichtung  der  Saugkastenränder  *  286.  Zeyen's  Construction  der 
Vo,rdruckwalze  bez.   der  Rippenvordruckwalze  *286.     Pusey  und  Jones' 
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bez.  Helmers  Anordnung  der  Entwässerungswalzen  *  287.  Cylindersieb- 
—  maschinen:  J.  und  G.  Hatch's  seitliehe  Rüttelung*  und  Einrichtung 
zum  Entschäumen  *  309  bez.  Construction  der  Siebcylinder  *  313.  Mehner'e 
Rührzeug  zur  Querverfilzung  *  311.  A.  Müllers  Einrichtung  zum  Quer- 
absetzen der  Fasern*  312.  H.  Hertel's  Anwendung  von  Spritzrohren  statt 
der  gewöhnlichen  Rührer  312.  Burot's  Siebschlauch  bez.  Construction  des 
Siebcylinders  313.  Kapp  und  Wigger's  Spritzrohrbewegung  "314.    Stenger's 

sog.  Langsieb-Cylinder — maschine  *  314.     G.Joachims  Mehrcylinder 

maschine  für  dickere  — e  *  316.  Taurer's  Kartonmaschine  316.  Bell's 
Cylindermaschine  für  Blätter  oder  Bogen*  317.  Nafspressen:  Burot's 
Schaber  zur  Reinhaltung  der  Preiswalze  bez.  Unterwalze  mit  Kautschuk- 
umkleidung  462.  463.  B.  Schöller's  Oberfilz*  462.  Rügers  Einrichtung  zum 
ununterbrochenen  Waschen  des  Prefsfilzes  463.  Lagenweise  bez.  schichten- 
weise Färbung  des  — es  auf  der  — maschine;  von  Weinrich  *  463  bez. 
Crane  für  Einwickel — e  bez.  für  Werth — e.  Eisenbahn-  und  andere  Fahr- 
karten o.  dgl.  *  464.  Trockencylinder:  Burot's  einreihige  Anordnung  für 
Stroh — maschinen  *  464.  Anordnung  über  einander  liegender  Trocken- 
cylinder bei  der  Bell'schen  Ausstellungsmaschine  1883  *  465.  Burot's 
Maschine  mit  besonderer  Anordnung  der  Trocknung  zur  Erzeugung  von 
dünnem  Stroh —  465.  Ruaeh's  Vermeidung  der  Stopfbüchse  in  Trocken- 
cylinderzapfen  *  466.  Trocknen  des  — es  auf  mehreren  kleinen  Cylindern. 
auf  welchen  dasselbe  frei,  nicht  von  Filzen  gehalten,  aufliegt  466.  Barry's 
selbstfhätiger  Wärmeregler*  466.  Hoesch's  sog.  Windhaspel  *467.  H.  Simons 
aufgerauhte  Trockenfilze  aus  Baumwolle  468.  Anfeuchtapparate :  Hoesch's 
Walzenapparat  *  468.  Thumb  und  F.  Schöller's  Uebertragung  der  Feuch- 
tigkeit auf  das  —  durch  Filze  468.  Escher- Wyl's'  bez.  Gebr.  Bellnier's 
Niederschlagung  des  Wassers  468.  Annandale's  bez.  Weatherley's  Lei- 
mung des  — es  auf  der  — maschine  *  469.  Antriebseinrichtungen  von 
Füllner  *  469  bez.  der  Maschinenbau-Anstalt  Golzern  *  470.  F.  Fischers 
Aufrollvorrichtung  *  470.  Senger' s  Verpackung  von  — rollen  für  die  Ver- 
sendung* 470.  [Holzstoff  u.  dgl.*  237. 
Papier.    E.  Kirchners  Trockenapparat  mit  Dampfbad  und  Dampfschlange  für 

—  Verfahren  zur  Desinfection  der  eingeführten  Lumpen  für  nordamerikanische 

—  — druck  s.  Muster  *  64.     — masse  s.  Isolator  86.  [ — fabriken  451. 
Paprika.     Ueber  die  Zusammensetzung  des  — s;  von  Strohmer  354. 
Parket.   M.  Hurtig' s  Herstellung  von  — tafeln  aus  Naturholz  und  Holzpulver  490. 
Pendeluhr.     Fenon's  astronomische  —  537. 

PerspectiTe.     S.  Fluchtpunkt  *  218. 

Pfahl.     S.  Ramme. 

Pfeffer.     W.  Lenz's  Untersuchung  von  — pulver  auf  Verfälschung  128. 

—  Ueber  die  Zusammensetzung  des  Paprikas:  von  Strohmer  354. 
Pflanze.     S.  Desinficiren  391.     Oel  216.  *  390.     Besprengen  s.  Brause  *  363. 
Phenylcyanat.    Verfahren  zur  Herstellung  von  — ;  von  der  Chemischen  Fabrik 

vormals  Hofmann  und  Schötensack  176. 

Phenylhydrazin.     —  als  Aetzmittel  auf  Bister;  von  G.  Sehaeffer  128. 

Phosphat.     Zur  Gewinnung  von  — en  35. 

Dreyfus'  Darstellung  von  Phosphorsäure  durch  Behandlung  natürlicher 
Calcium— e  mittels  Schwefelsäure  35.  Adair  und  Thomlinson's  Ver- 
arbeitung Phosphorsäure  haltiger  Schlacken  und  Mineralien  37. 

—  — vorkommen  in  Frankreich:  von  P.  de  Gasparin  306.  540. 
Phosphor.     C.  Stöckmann's    Gewinnung    des   — s   aus  —  haltigen    Erzen    als 

—  Ent—  ung  s.  Schlacke  37.  [—saure  Manganverbindung  32. 
Phosphorsäure.     Zur  Gewinnung  von  Phosphaten  35.     (S.Phosphat.) 

—  S.  Phosphat.     Phosphor  32. 

Pichapparat.     Schmahl's  Verfahren   zur  Fafspichung   ohne    Rauchverbreitung 
Picolin.     Ueber  das  käufliche  — :  von  Ladenburg  356.  [*164. 

Platin.     Die  —  production  Rufslands  489. 

Platte.     S.  Blech.     Panzer.  [von  Schmidt  und  Hänsch  119. 

Polarisation.   Ueber  eine  beim  Polarisiren  beobachtete  störende  Erscheinung ; 

—  Trannin's  Saccharimeter  in  lothrechter  Aufstellung* 293. 
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Polarisation.    S.  Honig  446. 
Polysecteur.    S.  Winkel* 217. 
Polysolre.     S.  Schwefelkohlenstoff  391. 
Portlandcement.     S.  Cement  78. 
Porzellan.     S.  Kaolin  480.     Vergolden  126. 

Presse.     M.  Maercker's  Verfahren,  die  Diffusionsrückstände  der  Zuckerfabriken 
u.  dgl.  für  die  Entwässerung  durch  — n  geeignet  zu  machen  127. 

—  E.  Schulze's  Einrichtung,  um  das  Uebertreten  des  Dampfes  aus  den  Druck- 

gefäfsen  (Montejus)  in  die  Filter— n  zu  verhindern  ":;"  204. 

—  Neuerungen  an  Thonwaaren-  und  Ziegel — n  *  504.     (S.  Thon.) 

—  S.  Filter  *  203.     Nafs-  und  Trocken—  s.  Papiermaschine  *  462.  *  464. 
Puddelofen.     J.  King's  Regenerativ- Winderhitzung   für  kleinere  Oefen,   z.  B. 

—  S.  Eisen  *  29.  [Puddelöfen  *  32. 
Pulsoineter.  Naeher's  Ventilanordnung,  um  den  Dampfverbrauch  bei  — n 
Pulrer.  Schiefs—  s.  Sprengstoff  337.  340.  [herabzumindern  *  280. 
Pumpe.     E.  Körting's  Strahlapparat  zum  Mischen  von  Wasser  mit  Gasen  "  60. 

—  Harlow's  Steuerung  für  stehende  direkt  wirkende  Dampf — n  *  91. 

—  Gschwindt's  Vorrichtung   zum   selbstthätigen  Anlassen   und    Abstellen   von 

— n  zur  Speisung  von  Dampfkesseln  u.  dgl.  *  92. 

—  Siemens  und  Halske's  Quecksilberluft— "245. 

—  Ueber  Neuerungen  an  — n  *  277. 

Kolben —  mit  gleichförmiger  Wasserförderung;  von  der  Societe  Poron 
Freres,  Fils  et  Mortier  *  277.  E.  Lieberknecht  und  Broszus'  rotirende 
Maschine  mit  hoher  Umlaufzahl  *  278.  Oehlmann's  Antrieb  für  Kurbel- 
Kapselwerke  mit  Kolben  verschiedener  Winkelgeschwindigkeit  *  278. 
Schiele's  Flügelräder  zur  Erhöhung  der  Pressung  bei  Centrifugal — en  und 
Gebläsen  280.  Naeher's  Ventilanordnung,  um  den  Dampfverbrauch  bei 
Pulsometern  herabzumindern  *  280.  W.  Fritz's  hydraulischer  Widder  mit 
verschiedenen  Flüssigkeiten  zum  Treiben  und  Heben  ""'281.  W.  Böhm's 
Widder  mit  Röhrenkolbenventil  *  281.  Föttinger's  Einrichtung  der  Jauclie- 
fasser  zum  Wasserbeischaffen  beim  Feuerlöschen  *  282. 

—  E.  Hertel's  Rückschlagventil  mit  Luftkatarakt  für  Luftprefs — n  u.dgl.*  317. 

—  Die  graphische  Theorie  der  Kreisel — n;  von  G.  Herrmann  351. 

—  R.  M.  Daelen's  Neuerung  an  Ringventilen  für  grofse  — nanlagen  u.  dgl.  *  459. 

—  S.  Injector. 
Pyridin.    S.  Picolin. 

Q. 

Quecksilber.     S.  Luftpumpe  *  245. 

Quellstock.     P.  Riebe's  Gersten —  mit  Rührwerk  "::"  25. 

E. 

Räder.   Dülken  und  Pohl's  Apparat  zur  Prüfung  von  Radreifen  für  Eisenbahn- 
fahrzeuge auf  Zugspannung  *  19. 

—  J.  Rodman's  Zapfenfräser  für  Radspeichen  u.  dgl. "::"  97. 

—  F.  Baare's  Ausbohr-  und  Abdrehmaschine  für  Eisenbahnwagen —  *  325. 

—  S.  Zahnrad.     Wagen —  s.  Schmierapparat  *  304. 

Rahmen.     Vahlberg's  Nuthenfräsapparat  für  Holz—  u.  dgl. '"' 326. 

Ramme.     Neuerung  an  — n  (Führungsring  am  Pfahlkopfe)  *  257. 

Rasselwerk.     Averdieck's  —  mit  Differentialwickelung  213. 

Rauch.     — verzehrung  s.  Kochapparat  509.     Pichapparat  *  164. 

Rehlaus.     S.  Desinficiren  391. 

Reflector.     S.  Licht  173. 

Regen.     Chairy's  Untersuchung  des  — wassers  in  Algier  214. 

Regulator.   S.  Druckregler.  Elektromotor  45.  Feuchtigkeit '""  69.  Heizung  "181. 

Turbine  *  13.    Wärme  *  466. 
Reibmaschine.     Warzenstein-  bez.  Schrauben —  für  Reis  *  54. 
Reihung.   Ueber  neuere  Versuche  zur  Bestimmung  der  Zapfen — ;  von  B.  Tower 
Reifen.     Rad—  s.  Festigkeit  *  19.  [und  W.  Browne  129. 
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Reis.     Locarni's  — mühlen-Anlage  auf  der  Turiner  Ausstellung  *  49. 
Richtmaschine.     J.  Buchs  Blechspann-  und  — *  18. 

Riemen,   lieber  Festigkeit  und  Dehnung  von  Treib — Jeder;  von  C.  Bach  "' 273. 
Riemenscheibe.    Wurmbach's  Verfahren  zum  Einformen  von  — n  o.  dgl.  bez. 
H.  Leopold's  Herstellung  gesprengter  — n  *  320.  *  322.  [*  4\>.y 

Rilleuschiene.  — n-Walz\verk  von  der  Gesellschaft  für  Stahlindustrie  zu  Bochum 
Rinde.     S.  Gerbstoff  483. 

Rinsrrentil.  R.  M.  Daelen's  Neuerung  an  — en  für  grofse  Pumpenanlagen  u.  dgl. 
Röhre.     J.  Buchenheim's  Rohrstopfer  für  Dampfkessel  *  141.  [*459. 

—  E.  Körting"  s  neues  Formverfahren  für  — n  u.  dgl.  *  318. 

—  —  nrost  s.  Kochapparat  511. 
Rohrtnrbine.     Regulirung  s.  Turbine  *  13. 

Rollapparat.     F.Fischers  Papier —  für  Druckmaschinen  u.  dgl.  *  470. 

Rolle.     S.  Hebezeug  *  493. 

Rost.     Neuerungen  an  Kochherd— en  510.     (S.  Kochapparat.) 

Rosten.     S.  Rostschutz. 

Rösten.     W.  Brückners  Drehofen  zum  —  von  Erzen  *  73. 

—  R.  Baur's  Salzsäure-  bez.  Chlorröstverfahren  für  Stengelfasern  174. 
Rostschutz.    Bower's  Ofen  zur  Erzg.  einer  Schutzhülle  für  Eisen  und  Stahl* 27. 

—  Ueber  die  verschiedene   Dauer   der  Eisenanstriche    mit   Oel.    Englischroth, 

Eisenoxyd  bez.  Mennige  48. 
Roth.     A.  Scheurer's  Verfahren  zur  — beizätzung  auf  Küpenblau  452. 

—  S.  Farbstoff  540. 

Rübe.     Ueber  die  Bildung  des  Zuckers  in  den  — n;  von  A.  Girard  46. 

—  Ueber  — nbau  354.     (S.  Zucker.) 

—  Barbet's  Centrifugal — nschnitzelmaschine  ";:"  473.  [*  438. 

—  S.  Zucker  *  202.  — nmelasse  s.  Zucker  258.  — nschnitzel  s.  Trockenapparat 
Rückschlagrentil.  E.  Hertel's  —  mit  Luftkatarakt  für  Luftprefspumpen  u.  dgl. 
Rufs.     R.  Dreyer's  Apparat  zur  Gewinnung  von  Lampen—  *  247.  ['""317. 

S. 

Saccharimeter.     Trannin's  —  in  lothrechter  Aufstellung  *  293. 
Safran.     Zur  Kenntnifs  des  — s;  von  R.  Kayser  46. 
Säge.     Goodell  und  Waters'  neue  Band — Aufstellung  *  61. 

—  J.  Riedel' s  Fufstrittantrieb  für  Wipp — n  u.  dgl.  *  187. 
Salicylsäure.     R.  Schmitt's  Verfahren  zur  Herstellung  von  —  259. 
Salpeter.   Kartoffel-  und  Zuckerrübendüngung  mit  Chili —  statt  schwefelsaurem 

Ammoniak ;  von  P.  Wagner  355. 

—  Ljubawin's  Untersuchung  einer  — erde  aus  Turkestan  403. 
Salpetersäure.     S.  Nitroglycerin  216.     Salpeter. 

Salz.     Löfasz's  Verfahren  zur  Trennung  des  Kainites  vom  Stein —  258. 
Salzsäure.     Mond's  — gewinnung  beim  Ammoniaksodaverfahren  169. 

—  Carey,  Gaskell  und  Hurter's  Herstellung  von  Sulfat  und  —  169. 

—  Weldon  und  Pechiney's  Darstellung  von  Chlor  aus  —  170. 

—  R.  Baur's  — Röstverfahren  für  Stengelfasern  174. 

—  E.  Solvays  Verfahren  zur  Gewinnung  von  —  aus  Chlorcalcium  307. 
Saugkasten.     S.  Papiermaschine  *  286. 

Säule.     E.  Körting' s  Formmaschine  für  — n  u.  dgl.  *  318. 

—  S.  Galvanoplastik  *  526.  [491. 
Säure.  Egells'  Concentrationsgefäfse  aus  Antimon  haltigem  Hartblei  für  — n 
Schaftzug.  F.  B.  Fischer's  stellbarer  —  *  63.  [zwecken  *  294. 
Schankgeräth.   E.  Luhmann's  Mefsapparat  für  flüssige  Kohlensäure  zu  Schank- 

—  S.  Kohlensäure  *  294. 
Schaumwein.     S.  Glas  127.     Wein  *  164. 

Schieber.     Heifswind —  s.  Absperr —  *  186.     Kolben—  s.  Locomotive  *  453. 
Schiene.     L.  Lehmanns  — n-Contactapparat  *  289. 

—  Pielsticker  und  F.  Müller's  Apparat  zur  Herstellung  von  — n  u.  dgl.  unmittel- 

bar aus  geschmolzenem  Eisen  *  323. 

—  Rillen — n- Walzwerk  von  der  Gesellschaft  für  Stahlindustrie  zu  Bochum*425. 
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SchiefspulYer.     S.  Sprengstoff  337.  340. 

Schiff.     Steele's  Anordnung  von  Zwillingsschrauben  an  —  en  *  145. 

—  W.  Rettig' s  Wettruderboot  *  146. 

—  Wulff 's  Kappe  für  die  Propellerschraube  flachgehender  Dampfer  *  187. 

—  Hascher  und  Laetsch's  Apparat  zum  Heben  gesunkener  — e  *  327. 

—  Schow's  Umlaufszeiger  für  — smaschinen  u.  dgl.,  genannt  Strephometer*361. 

—  Neuere  Lüftungseinrichtungen   für  —  sräume ;   von  Green,  J.  Webb,  Boyle, 

A.  Huber  bez.  Barton  400. 

—  Neuerungen  an  Woolf'schen  — smaschinen  *  405.     (S.  Dampfmaschine.) 

—  Kingdon's  Woolf 'sehe  Dampfmaschine  für  kleine  Dampf—  e  *  407. 

—  F.  Heilemann's  — shaut  und  — spanzerwand  *  489. 

—  Ueber  die  elektrische  — sbeleuchtung;  von  Jamieson  537.  [w äffe  *  429. 

—  S.  Panzer.  Torpedo.  — sdampfmaschine  s.  Excenter  *  90.  —  slafette  s.  Schufs- 

Schimmel.     Vollmars  Mittel  gegen und  Kahmbildung  491. 

Schlacke.   Adair  und  Thomlinson's  Verarbeitung  Phosphor  haltiger  —  u.  a.  37. 

—  S.  Kupfer  533. 

Schlagmaschine.     Sicherheitsvorrichtungen  an  Vorbereitungs-  und  — n  *  148. 

(S.  Spinnerei.) 
Schlempe.     Plönnis'  Troekenapparat  für  —  u.  dgl.  *  439. 
Schleudertronnnel.     Hundhausen's  ununterbrochen  wirkende  —  172. 
Schlichtmaschine.    Ueber  Neuerungen  an  Howard  und  Bullough's  —  (Antrieb 

des  Kettenbaumes  bez.  des  sog.  Markirapparates)  *  365. 
Schmelzofen.     S.  Herdschmelzen.     Kupolofen. 
Schmiedefeuer.     Th.  Fletcher's    tragbares  Gasgebläse  zum  Erhitzen  von  Ma- 

schinentheilen  an  Ort  und  Stelle  *  23. 
Schmiedeisen.     S.  Eisen*  29.     Gufseisen  325.     Puddelofen. 
Schmierapparat.  Amerikanische  Oelkanne  mit  Lampe  für  Locomotivführer';'43. 

—  H.  Keller's  —  für  Wagenachsen  gewöhnlicher  Landfuhrwerke  *  304. 
Schmiermittel.   Ueber  neuere  Versuche  zur  Bestimmung  der  Zapfenreibung; 

von  B.  Tower  und  W.  Browne  129. 

—  C.  Roth's  bez.  Maury's  Darstellung  Harz  freier  Schmieröle  540. 
Schneidmaschine.     S.  Kork  *  148. 

Schnitzelmaschine.     Barbet's  Centrifugal-Rüben — *  473.  [Droop  *  399. 

Schnur.     Neuer  — Spanner  für  Indicatorschnüre  von  Dreyer,  Rosenkranz  und 
Schöpfrad.    Dickson's  —  zur  Beförderung  von  Verhüttungsrückständen  einer 

amerikanischen  Kupferhütte  am  Oberen  See  85. 
Schornstein.     J.  Keidel's  — Aufsalz*  85. 

—  Adnet's  Manometer  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher  Spannungen  *  471. 
Schraube.    Maschine  zum  Auswalzen  bez.  Eindrücken  von  — ngewinden;  von 

der  Harvey  Screw-Cnmpany  *  bez.  St.  Davis  und  R.  Blake  *  501. 

—  A.  v.  Babo's  Maschine  zum  Fräsen  der  Seitenflächen  gleich  grofser — nmuttern 

—  S.  Schiff  *  145.  *  187.  [*  503. 
Schraubenschlüssel.     Vang*s  —  mit  Gelenkparallelogramm  *  213. 
SchufsTfaffe.     J.  Canet's  Geschütz  zum  Schleudern  von  Fischtorpedos  *  21. 

—  Ueber  Neuerungen  im   Geschützwesen  *  426. 

Ueber  das  Wesen  der  „künstlichen  Metallconstruction"  der  Geschützrohre 
426.  Verbindung  von  Kern-  und  Mantelrohr;  von  Vavasseur  (Mantelrohr- 
geschütz) 427,  C.  de  Bange  (Ringgeschütz)  *  427,  Cassagnes  (Ringgeschütz) 
'-'428  bez.  Woodbridge  (Drahtgeschützrohr)  *  429.  Vavasseur's  Neuerung 
an  Schraubenverschlüssen  für  Geschützrohre  bez.  Schiffslaffeten-Rahmen 
für  Geschütze  schwersten  Kalibers  *  429.  Nordenfelt's  Karrenlaffete  gegen 
Torpedoboote  *  bez.  Geschützverschlufs   für  Rohre   kleinen   Kalibers   430. 

—  S.  Torpedo. 

Schütze.     — n  Sicherung  s.  Weberei  *  368. 
Schwamm.     Bade—  s.  Sprengstoff  525. 
Schwarz.     S.  Rufs*  247. 

Schwefel.     Ueber   die  Abscheidung   des  —  s  aus  —Wasserstoff  durch   Königs- 
wasser in  Gegenwart  von  Luft;  von  Lunge  und  Billitz  38. 

—  H.  v.  Miller  und  Opl's  Gewinnung  von  —  aus  Sodarückständen  171. 

—  Grouven's  Verfahren  zur  Ent — ung  der  Sodarückstände  206. 
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Schwefel.  Ueber  die  für  die  — regeneration  wichtigen  chemischen  Verände- 
rungen von  Sodarückständen;  von  Divers  388. 

Schwefelkohlenstoff.  Darstellung  von  wässerigen  — lösungen  (sog.  Polysolve) 
und  von  anderen  Desinfectionsmitteln  mittels  der  Sulfoleate;  von  Müller- 
Jacobs  391. 

Schwefelsäure.     Scheurer-Kestner's  Gewinnung  von  —  aus  Gyps  87. 

—  Ueber  die  Vertheilung  und  Condensation  der  Gase  in  den  — Bleikammern; 

—  S.  Goldscheidung  303.  Nitroglycerin  216.  Sulfat.  [von  Mactear  29ß' 
Schwefelwasserstoff.    0.  v.  d.  Pfordten's  Herstellung  von  Arsen  freiem  —  355 

—  S.  Schwefel  38. 

Schwefligsäure.  Flodquist's  Herstellung  von  saurem  schwefligsaurem  und 
phosphorsaurem  Calcium  aus  Knochen  für  Sulfitstoffbereitung  "::"  115. 

—  Licht's  Anordnung  zur  Saturation  der  Rübensäfte  *  202. 

—  S.  Desinficiren  451.     Papier  *  111. 
Schweifsen.     S.  Nickel  75. 

Seide.     W.  Clarke   und  Tansley's   Neuerung  im  Färben   von  aus  Baumwolle 

und  —  gemischten  Geweben  u.  dgl.  47. 
Seife.    Zur  Gewinnung  und  Verwerthung  des  Traubenkernöles  zur  — nfabri- 

kation  o.  dgl.;  von  J.  v.  Jobst  450. 

—  Ueber  Herstellung  von  Kern — n;  von  F.  Eichbaum  539. 

—  S.  Schwefelkohlenstoff  391. 

Seil.     J.  Good's   — litzen-Spinnmaschine  *  124. 

Selfactor.     Neuere  Sicherheitsvorrichtungen  an  — en  *  152.     (S.  Spinnerei.) 

Sengen.     S.  Festigkeit  348. 

Senkel.     S.  Zeichengerath  *  188. 

Sicherheit.  — svorrichtungen  an  Spinnereimaschinen""'  148  bez.  Webstühlen  "::'368. 

—  A.  d'Arsonval's  Schutzmittel  gegen  Gefährdung  durch  Elektricität  538. 

SiehfUhrer.  H.  Füllner's  selbstthätiger  —  bez.  Koletzky's  Warnapp.  für  —  *284. 

Siedepunkt.     Ueber  den  —  des  Glycerins ;  von  G.  Gerlach  208. 

Siegburgit.     Ueber  den  — ,  ein  fossiler  Storax;  von  Klinger  258. 

Signalwesen.  Elektrisches  Telemeter,  Apparat  zur  telegraphischen  Fortpflan- 
zung der  Angaben  eines  Thermometers,  Barometers,  Manometers,  Wasser- 
standszeigers u.  dgl.  *  109. 

—  Averdieck's  Rasselwerk  mit  Differentialwickelung  213. 

—  L.  Lehmanns  Schieneu-Contactapparat """  289. 

—  S.  Temperatur  *  288. 

Silber.     E.  Fabian1  s  Einrichtung  zum  Ver — n  von  Lampenglocken ""' 111. 

—  Möbius'  Anlage  zur  elektrolytischen  Gewinnung  von  —  532. 

—  S.  Nickel  75.     Ent — n  s.  Kupfer  533. 

Soda.  Ueber  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  — Industrie;  von  W.  Weldon  168. 
Mond's  Salzsäuregewinnung  beim  Ammoniak — verfahren  169.  Carey,  Gas- 
kell  und  Hurter's  Herstellung  von  Sulfat  und  Salzsäure  169.  Weldon  und 
Pechiney's  Darstellung  von  Chlor  aus  Salzsäure  170.  H.  v.  Miller  und 
Opl's  Gewinnung  von  Schwefel  aus  — rückständen  171. 

—  Grouven's  Verfahren  zur  Entschweflung  der  — rückstände  206. 

— ■  Ueber  chemische  Veränderungen  von  — rückständen;  von  Divers  388. 

Sonne.     J.  Ericssons  Bestimmung  der  Temperatur  an  der  — nobertläche  531. 

Spannmaschine.     J.  Buch's  Blechspann-  und  Richtmaschine '"' 18. 

Sparrost.     S.  Kochapparat  510. 

Speciflsches  Gewicht.     S.  Dichte. 

Spiegel.   Siemens  und  Halske's  annähernd  paraboloidische  Beleuchtuugs  —  173. 

—  Muraoka's  Versuche  über  Herstellung  der  japanischen  „magischen  — "  353. 
Spindelbauk.    Schutzgitterverschlufs  für  das  Differentialräderwerk  an  Spindel- 
bänken ;  von  der  Elsässischen  Maschinenbaugesellschaft """  150. 

Spinuerei.     De  Dietrich's  Apparat   zur  Regulirung  des   Feuchtigkeitsgehall  es 

—  J.  Good's  Seillitzen-Spinnmaschine  *  124.  [der  Luft  in  — en  *  69. 

—  Ueber  die  Härte  der  Kammgarne;  von  Hugo  Fischer  125. 

—  Sicherheitsvorrichtuugen  an  — maschinen  *  148. 

Biedermann's    bez.  Gspann's  Deckelverschlufs    bei  Schlagmaschinen  '"'  148. 
0.  Schimmels  Sicherheitskuppelung  an  Zuführwalzen  für  Vorbereitung  - 
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maschinell *  149.  Platt  und  Charnock's  Verhütung  von  Beschädigungen 
an  Krempelwalzen  *  149.  Schutzgitterverschlnfs  für  das  Differentialräder- 
werk an  Spindelbänken;  von  der  Elsässischen  Maschinenbaugesellschai't 
::'  150.  Tournier  und  Glück's  Reinigungsbürste  für  Stachelwalzen  bei 
Spulenbänken  in  Kammgarn — en  *  151.  Ausrückvorrichtung  für  Selfactoren  ; 
von  der  Dampf-  und  — maschinenfabrik  in  Chemnitz  *  152.  Lefevre's  Ein- 
stellvorrichtung  beim  Wageneinzuge  von  jedem  beliebigen  Punkte  des 
Selfactors """  153.  0.  Schimmers  Sicherheitsschlofs  für  Ausrückstangen  an 
Selfactoren  *  154. 
Spinnerei.   R.  Baur's  Salzsäure-  bez.  Chlorröstverfahren  für  Stengelfasern  174. 

—  Bereitung  der  sog.  Kosmosfaser;  von  der  Comp,  generale  de  fibres  Cosmos  214. 

—  Fernau's  Verf.  und   Apparat  zum  Carbonisiren    für  Wollkämmereien  *  241. 

—  Chaudet  u.  Naudin's  Einrichtung  zum  Anfeuchten  der  Luft  in  Spinnsälen  490. 

—  Einfetten  von  Wolle  s.  Oel  540.  [nerei.) 
Spinnmaschine.  Neuere  SicherheitsvoiTichtungen  an  Selbst—  n  *  152.  (S.  Spin- 
Spiritns.     Neuere  Dämpf-  und  Maischapparate  für  — brennereien  *  344. 

Gaul  und  Hoffmann's  Zerkleinerungsapparat  am  Ausblaserohr  des  Henze1- 
schen  Dämpfers  *  344.  B.  HalTs  Ausblasevorrichtung  ";:"  344.  Wösler's  Zer- 
kleinerungsapparat  für   Henze'sche   Dämpfer  *  345.     J.  Hampel's   Maisch- 

—  Plönnis1  Trockenapp.  für  Schlempe  u.dgl.*  439.  [und  Kühlapparat  "346. 

—  Neuere  Apparate  zur  Verarbeitung  von  Schlempe  *  477. 

Hecksteden  477.  Ch.  Salzmann  *  477.  A.  Kux  477.  F.  Dem  min  *  477. 
Hencke's  Herstellung  von  trockenem  Viehfutter  aus  Schlempe  *  478.  Soxh- 
let's  Analysen  solcher  Futtermittel  479.   Pröber's  Apparat  zum  Abdampfen 

—  S.  Trocknen  127.  [und  zum  Calciniren  *  480. 
Sprengstoff.    Poetsch's  Verfahren  zur  Regenerirung  der  Abfallsäuren  in  Nitro- 

glyeerinfabriken  mittels  erhitzter   atmosphärischer  Luft  216. 

—  Neuheiten  in  der  Explosivstoff-Industrie  und  Sprengtechnik  "::"  337.  *  518. 

Nordenfeit  und  Meurling's  Herstellung  eines  Baumwolle  haltigen  Schiefs- 
pulvers  337.  F.  Gilles1  Herstellung  fester  und  flüssiger  Nitromelasse  338. 
Divine's  Herstellung  eines  — es  durch  Tränken  von  chlorsaurem  Kali  mit 
dem  Schweröle  des  Kohlentheeres  339.  C.  Schroeder's  Apparat  zur  Dar- 
stellung von  Nitroglycerin  *  339.  Mittheilungen  über  das  Himly-Pulver 
340.  Explosion  eines  Körnhauses  durch  Blitzschlag  bez.  einer  Koller- 
mühle  in  einer  Pulverfabrik  340.  Ueber  Leistung  der  Häuer  beim  Hand- 
bohren bez.  Schlagindicator;  von  H.  Hoefer  *  341.  Ueber  den  Widerstand 
bei  Gewinnungsarbeiten  des  Gesteines  im  Tunnel-  und  Stollenbaue  o.  dgl. ; 
von  R.  v.  Rziha  343.  Lauer's  Apparat  zum  Sprengen  unter  Wasser  mit- 
tels frei  aufgelegter  Ladungen  *  518.  Ballabene's  Verfahren  zum  Nitriren 
von  Holzmehl  zur  Erzeugung  des  sog.  Lignits  *  519.  Ueber  die  wirksamste 
Zusammensetzung  von  Dynamiten  (Lithoclastite);  von  Roca  520.  Ueber 
Anwesenheit  von  Kohlenoxyd  in  den  Explosionsgasen  von  Nitroglycerin 
oder  Kieselguhidynamit  522.  Mittheilungen  der  Societe  anonyme  des 
Poudres  et  Dynamites  über  die  in  ihrer  Fabrik  zu  Arendonck  erzeugten 
Sprengmittel  (u.  a.  Paleine);  von  J.  Kefsler  522.  Zur  Prüfung  der  Stroh- 
nitrocellulose;  von  Dolliak  523.  Ueber  Explosivstoffe  für  den  Bergbau; 
von  Guttmann  524.  Zur  Benutzung  von  Badeschwämmen  zum  Reinigen  der 
Nitroglyceringefäfse  525. 

Sprengtechnik.     Neuheiten  in  der  —  -  341.  *  518.     (S.  Sprengstoff.) 

Spnlenbank.  Tournier  und  Glück's  Reinigungsbürste  für  Stachelwalzen  bei 
Spulenbänken  in  Kammgarnspinnereien  *  151. 

SpülYorrichtnng.     S.  Abtritt* 416. 

Stahl.  Ueber  den  Einflufs  der  Anlafstemperatur  auf  die  Festigkeit  und  Consti- 
tution des  — es;  von  A.  Jarolimek,  Strouhal,  W.  Lorenz,  Clemandot  l.*56. 

—  S.  Rostschutz  *  27. 

Stall.     S.  Dünger  259.  [unmittelbar  aus  geschmolzenem  Eisen  *  323. 

Stange.  Pielsticker  und  F.  Müller's  Apparat  zur  Herstellung  von  —  n  u.  dgl. 
Stärke.     Ueber  die  Herstellung  und  Untersuchung  von  —  209. 

Zur  Bestimmung   der  Ausbeute  in    einer  — fabrik   ohne   Mahlgang  bez. 

Bestimmung    des    Wassergehaltes    in    der    Kartoffel — ;    von    Saare    209. 
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L.  Bondonneau's  bez.  Saare's  Trockensubstanzbestimmung  211.     S.  Schu- 
bert's  Untersuchung  des  Verhaltens  des  — kornes  beim  Erhitzen  211. 
Stärke.     Zwick's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glanz—  216. 

—  S.  Trocknen  127.     — zuckersyrup  s.  Honig  441. 

Statistik.     Zur  Ausbreitung  der  elektrischen  Beleuchtungsanlagen  44. 

—  Zur  Erzeugung  Italiens  an  Rohreis  49. 

—  Die  Platinproduction  Rui'slands  489. 
Stecknadel.     S.  Glas  306. 

Stein.     Ge — sbohren  s.  Bohren*  341.  343. 
Steinkohle.     S.  Kohle*  26.     Theer. 
Steinnufs.     S.  Knochenmehl  302, 
Steinsalz.     S.  Salz  258. 

Steinzeug'.     S.  Vergolden  126.  [maschine  *  457. 

Steuerung.  Dampfpumpen —  s.  Dampfmaschine  *  91.  Präcisions —  s.  Dampf- 
Stickmaschine.    Sobotka's  Verb,  an  Heilmann'schen  — n  mit  Hebelbetrieb*  155. 

—  Wollner's  Apparat  zur  Vergröfserung  von  Musterzeichnungen  für  — patronen 
Stollen.  S.  Bergbau  343.  Wärme  449.  [449. 
Stopfbüchse.    — n-Anordnung  bei  Scott's  Woolfscher  Dampfmaschine  *  407. 

—  Ruach's  Vermeidung  der  —  bei  Trockencylinderzapfen  *  466. 
Storax.     Ueber  den  Siegburgit,  ein  fossiler  — ;  von  Klinger  258. 
Storchschnabel.     Zur  Geschichte  des  —  s  221. 

Strahlapparat.     E.  Körtings  —  zum  Mischen  von  Wasser  mit  Gasen  *  60. 

—  S.  Heifsluftmotor  *  144.  Injector.  [bez.  C.  Bach  352. 
Strahlrohr.  Ueber  die  Steighöhe  springender  Wasserstrahlen ;  von  Lneger 
Strafse.     Besprengen  s.  Brause  *  363. 

Strafsenbahn.     H.  Smith's  elektrische  —  305. 

—  Edm.  Roy's Locomotive  *  357.  [*  425. 

—  Rillenschienen-Walzwerk  von  der  Gesellschaft  für  Stahlindustrie  zu  Bochum 

—  — Locomotive  s.  Dampfmaschine  *  409. 

Strephometer.  Schow's  Umlaufszeiger  für  Schiffsmaseh.  u.  dgl.,  genannt  —  *361. 
Strickmaschine.     Teichmann's  Fadenspanner  für  Hand — n  n.  dgl.  *  103. 

—  S.  Wirkerei  *  107.  [s.  Papier*  464. 
Stroh.  S.  Dünger  259.  —  nitrocellulose  s.  Sprengstoff  523.  — papiermaschine 
Strontium.     W.  Moody's  Verarbeitung  von  Cölestin  87. 

—  — melasse  s.  Zucker  403. 

Sturm.     —  als  Ursache  eines  Eisenbahn-Unfalles  43. 

Sulfat.   Versuche  über  die  Zersetzung  von  schwefelsaurem  Ammoniak  mittels 
Natrium —  (Carey  und  Harter' s  Verfahren) ;  von  Blattner  252. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Natrium — es;  von  S.  Pickering  356. 

—  S.  Chlor*  120.     Soda  169. 

Sulfitstoff.     S.  Papier*  111.  [von  R.  Kayser  538. 

Sfifsholz.   Ueber  die  Verwendung  von  —  als  Malzsurrogat  in  der  Bierbrauerei: 

T. 

Tapete.     S.  Druckerei  *  64. 

Tasterzirkel.     J.  Bastians'  —  mit  gelenkigen  Schenkeln  *  156. 

Telegraph.     J.  Webster's   Herstellung  einer  Wismuthbronze   für   —  endrähte 

—  Hinsdale's  — en-Isolatoren  aus  Papiermasse  86.  [u.  dgl.  74. 

—  Elektrisches   Telemeter,   Apparat   zur  — ischen  Fortpflanzung  der  Angaben 

eines  Thermometers,  Barometers,  Manometers,  Wasserstandszeigers  u.  dgl. 

—  Schmiedeiserne  — enstangen  in  der  Schweiz  173.  [*  109. 

—  Kear's  Verbindungsmuff  für  elektrische  Leitungen  *  199. 

—  P.  Delany's  Vielfach— ie  *  328. 

—  S.  Temperatur  *  288.     —  endraht  s.  Kupfer  527. 

Telemeter.     S.  Telegraph  *  109.  [duction  86. 

Telephon.      E.  George,  F.  Pocock,  J.  Muir's   —   mit   elektro-elektrischer   In- 
Teller,    —presse  s.  Thon  *  506. 
Temperatur.     A.  Bechem's  bez.  K.  Raab's  Wärmetelegraph  *  288. 

—  S.  Sonne  534. 
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Theater.    Die  elektrische  Beleuchtung  der  kgl.  —  in  München;  von  der  Deut- 
schen Edison-Gesellschaft  401. 
Theer.     V.  Meyers  Herstellung  von  reinem  Thiophen  aus  — benzol  88. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Steinkohlen— es;  von  K.  Schulze  404. 

—  S.  Sprengstoff  339. 

Thermometer.     S.  Glycerin  208.     Telemeter  *  109. 
Thieröl.     Ueber  das  käufliche  Picolin;  von  Ladenburg  356. 
Thiophen.     V.  Meyer's  Herstellung  von  reinem  —  aus  Theerbenzol  88. 
Thomasiren.     Pochin's  Verwerthung  von   Chromerz   als   basisches  Futter  32. 

—  Ueber  den  basischen  Herdschmelzprozefs ;  von  Gillot  378. 

—  Batho's  basisches  Futter  mit  Drahteinlagen  380.  [380. 

—  Lamberty's  Bessemerbirne  zur  Ausführung  des  sauren  oder  basischen  Prozesses 

—  Ueber  —  für  Kleinbetrieb  *  381.     (S.  Eisen.) 

—  S.  Bessemerei.  [fabrik  126. 
Thon.  Verfahren  zur  Vergoldung  von  — waaren;  von  der  Ilmenauer  Porzellan- 
— ■  G.  v.  Koch  und  R.  Adamy's  Verfahren,  um  Cement  für  stereochromatische 

Bemalung  tauglich  zu  machen  260. 

—  F.  Hoffmann's  Trockenanlage  für  Ziegel  und  Cement  *  316. 

—  Die  Kaolinlager  der  südwestlichen  Provinzen  Rufslands  in  geologischer  und 

chemischer  Beziehung;  von  M.  Weinberg  480. 

—  Neuerungen  in  der  Herstellung  von  — waaren  '"'  504. 

Verbesserung  der  Schmerberschen  Falzziegelpresse;  von  Boulet,  Lacroix 
und  Comp.  *  501.  Damaze's  bez.  P.  Vincent's  Falzziegelpresse  *  505.  F.  Mago- 
wan  und  Bassett's  Neuerung  an  — waarenpressen  (Erwärmen  der  Formen 
bez.  Einlage  von  dünnem  Metallblech)  506.  Gebr.  Netzsch's  Verfahren 
zum  rascheren  genauen  Auflegen  der  — blätter  auf  Tellerformen  ;;"  506. 
Gregg's  Ziegelpresse  mit  ruckweise  sich  drehendem  Tische  bez.  mit  Vor- 
richtung zum  Aufbringen  von  Farbe  o.  dgl.  auf  die  Ziegel  507. 

Thonerde.     Prunier's  mafsanalytische  Bestimmung  der  —  im  Cemente  78. 

Thür.     Marcuse's  Vorrichtung   zum  Oeffnen    und  Sehliefsen   von   — en  u.  dgl. 

—  S.  Anstrich  540.  Rahmen  *  326.  [von  innen  *  235. 
Tischler.     A.  Dörner's  Neuerung  an  — maschinell  *  326. 

Torf.     S.  Trocknen  127. 

Torpedo.     J.  Canet's  Geschütz  zum  Schleudern  von  Fisch — s  *  21. 

—  Nordenfelt's  Karrenlaffete  gegen   — boote  *  430. 

—  Eichwede's  Vorrichtung  zum  Lenken  von  — s  mittels  Geschosse  536. 
Träger.     W.  Fränkel'e  Durchbiegungszeichner  für  Brücken  u.  dgl.  *  371. 
Transporteur.    S.  Winkel  *  194. 

Traube.    Zur  Gewinnung  und  Verwerthung  des  — nkernoles  zur  Beleuchtung 

oder  zur  Seifenfabrikation ;  von  J.  v.  Jobst  450. 
Treber.     Plönnis'  Trockenapparat  für  —  u.  dgl.  *  439. 

—  Hencke's  Herstellung  von  trockenem  Viehfutter  aus  Schlempe  und  Soxhlet's 

xlnalyse  desselben  *  478. 
Treibriemen.    Ueber  Festigkeit  und  Dehnung  von  — leder;  von  C.  Bach  *  273. 
Trinkwasser.     S.  Mineralwasser. 
Trockenapparat.    J.  Pallenberg  und  K.  Walters  mechanischer  —  für  breiige 

und  pulverförmige  Massen,  z.  B.  Farbstoffe  "::"  70. 

—  Hünerkopf  und  Rutschmann's  —  für  zu  verarbeitenden  Hopfen  *  167. 

—  Hundhausen's  ununterbrochen  wirkende  Schleudertrommel  172. 

—  Bokelberg's  —  für  gewaschene  Zuckerrüben  *  205. 

—  E.  Kirchner's  —  mit  Dampfheizung  für  Holzstoff  u.  dgl.  "237. 

—  F.  Hoffmann's  Trockenanlage  für  Ziegel  und  Cement  *  316. 

—  Neuere  Apparate   zum  Trocknen   der  ausgelaugten  Rübenschnitzel  u.  dgl.; 

von  F.  Rafsmus,  E.  v.  Schütz  *,  Plönnis  *,  L.  Hagen  *  bez.  O.  Tolke  *  438. 

—  S.  Papiermaschine  *  461.  Stopfbüchse  *  466. 
Trockenofen.     S.  Brennstoff  *  295. 

Trocknen.      M.  Maercker's   Verfahren,    die    Diffusionsrückstände    der   Zucker- 
fabriken u.  dgl.  für  die  Entwässerung  durch  Pressen  geeignet  zu  machen 
Tuch.     —  mit  gemusterten  Kanten  s.  Jacquard  *  235.  [127. 

Tunkmaschine.     S.  Zündholz  238. 
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Tunnel.    Ueber  den  Widerstand  bei  Gewinnungsarbeiten  des  Gesteines  im  — 

—  S.  Wärme  449.  [und  Stollenbaue  0.  dgl. ;  von  R.  v.  Rziba  343. 
Turbine.     K.  Pfister's  — nregulirung  mittels  Gefällsänderung  *  13. 

—  Die  graphische  Theorie  der  — nj  von  G.  Herrmann  351. 

—  S.  Kleinmotor  393.  [sog.  —  *  500. 
Turbinenrentilator.  C.  Wenner's  Turbinenantrieb  für  Lüftungswindräder 
Tyrosin.     S.  Zucker  258. 

U. 

Uhr.     Siedle's  Kettenrad  für  Schwarzwälder  — en  *  472. 

—  Fenon's  astronomische  Pendel —  537.  [*  361. 
Unilaufszeiger.    Schow's  —  für  Schiffsmaschinen  u.  dgl.,  genannt  Strephometer 

V. 

Yacuum.     —  apparat  s.  Zucker  *  206.  [*317. 

Ventil.    E.  Hertel's  Rückschlag —  mit  Luftkatarakt  für  Luftprefspumpen  u.  dgl. 

—  R.  M.  Daelen's  Neuerung  an  Ring — en  für  grofse  Pumpenanlagen  u.  dgl. '459. 

—  S.  Pulsometer  *  280.     Präcisionssteuerung  s.  Dampfmaschine  *  457. 
Verbrennung.     Zur  Kenntnifs  der  — serscheinungen;  von  G.Schlegel  175. 
Verdampfen.     S.  Abdampfen.     Zucker  *  204.  *  205. 

Verfälschung.     S.  Honig  441.     Knochenmehl  302.     Süfsholz.     Pfeffer  128. 

Vergiftung.     S.  Benzin  88.  [iäbrik  126. 

Vergolden.    Verfahren  zum  —  von  Thonwaaren;  von  der  Ilmenauer  Porzellan- 

Vergröfserung.     S.  Muster  449. 

Verpackung.     S.  Versandt* 470. 

Versandt.     Sengers  Verpackung  von  Papierrollen  für  — '"'470. 

Verschlul's.     Marcuse's  Vorrichtung   zum  Oeffnen  und  Schliefsen  von  Thiiren 

—  S.  Schufswaffe  """  429.  [u.dgl.  von  innen  *  235. 
Versilbern.     E.  Fabian's  Einrichtung  zum  —  von  Lampenglocken  "111. 
Verzinken.     S.  Galvanoplastik  *  526. 

Verzinnen.     Weifsblechabfälle  s.  Zinn  533. 
Violett.     S.  Farbstoff  260.     Methyl— . 

W. 

Wage.     H.  Redecker  und  Naufs'  Brücken— n-Entlastung  *  233. 
Wägeapparat.     P.  Reufs'  —  zur  Bestimmung  des  Schmutzes    an  Rüben   oder 
Kartoffeln  *  202.  [*  304. 

Wagen.    H.  Keller's  Schmierapparat  für  — achsen  gewöhnlicher  Landfuhrwerke 

—  S.  Anstrich  540.  Eisenbahn — räder  s.  Ausbohrmaschine* 325.  Festigkeit  "19. 
Walzen.     S.  Schraube  *  501. 

Walzwerk.     R.  M.  Daelen's  Lagerung  der  Walzenzapfen  für  Trio — e  *  33. 

—  Meffert's  Lagerung  für  die  Mittelwalze  eines  Trio — es  bez.  Einrichtung  zum 

Heben  des  Walzentisches  *  34. 

—  Rillenschienen —  von  der  Gesellschaft  für  Stahlindustrie  zu  Bochum* 425. 
Wärme«   Leber  die  Absorption  von  —  strahlen  durch  Wasserdampf;  von  Röntgen 

—  A.  Bechem's  bez.  K.  Raab's  —  telegraph  *  288.  [257. 

—  Neuere  Apparate  zum  Er— n  von  Bier.  Wein  u.dgl.* 290.     (S.  Bier.) 

—  Zur  Frage  der  —  zunähme  in  unterirdischen  Bauten;  von  J.  Wagner  449. 

—  Barry's  selbstthätiger  — regier  für  Papiertrockencylinder  *  466. 

—  S.  Härten  l.*56.     Sonne  534.     — messer  s.  Telemeter ";:"  109. 
Waschmaschine.     A.  Konradi's  —  für  Knochenkohle  *  168. 

—  S.  Wägeapparat  *  202. 

Wasser.     Chairv's  Untersuchung  des  Regen— s  in  Algier  214. 

—  S.Feuchtigkeit.    Mineral—  s.  Kohlensäure  "  294.   — bestimmung  s.  Stärke  209. 

—  heizung  s.  Eisenbahn  360.     Heizung*179. 
Wasserdampf.    S.  Dampf. 

Wasserdicht.     Worth's  Verfahren,  um  Gewebe  —    zu  machen  48. 
Wasserhaltung.   Wassersäulen-Reversir-Maschine  (System  Ph.  Mayer)  im  k.  k. 

Werner-Schachte  zu  Joachimsthal:  von  Mixa  256. 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  255  Nr.  13.  1885  I.  39 
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Wasserleitung'.  Ueber  Neuerungen  an  Wässerpfosfcen  (Hydranten) ;  von  C.  Reu- 
ther*bez.  der  Königin- Marienhütte  *  14.  [352. 

—  Ueber  die  Steighöhe  springender  Wasserstrahlen;  von  Lueger  bez.  C.  Bach 

—  R.  Reinicke's  Wasserpt'osten  (Hydrant)  *  362. 

—  Ueber  Neuerungen  an  Brausen  zum  Besprengen  von  Pflanzen  oder  Strafsen, 

zu  Badezwecken  bez.  zum  Kühlen  und  Befeuchten;  von  Löfberg  *,  Kalle  *, 
Gumtow*,  Mathieu  *  bez.  G.  Dittmar  363. 

—  Neuerungen  an  Spülvorrichtungen  für  Abtritte  *  416.     (S.  Abtritt.) 

—  S.  Badeofen  *  94. 

Wassermotor.     Wassersäulen-Reversir-Maschine  (System  Ph.  Mayer)  im  k.  k. 
Werner-Schachte  zu  Joachimsthal;  von  Mixa  256. 

—  Die  graphische  Theorie  der  Turbinen  u.  Kreiselpumpen;  von  G.  Herrmann  351. 

—  S.  Kleinmotor  393.     Turbine. 

Wasserpfosten.     Neuerungen  an  — *  14.  *  362.     (S.  Wasserleitung.) 
Wasserstand.     S.  Dampfkessel  89.     Telemeter  *  109.  ['"'63. 

Webegeschirr.   F.  B.  Fischers  stellbarer  Schaftzug  bez.  Geschirrstab  aus  Blech 
Weberei.     F.  B.  Fischers  Neuerungen   für   Webegeschirre:    Stellbarer  Schaft- 
zug bez.  Geschirrstäbe  aus  Blech  *  63.  [ — en  *  69. 

—  De  Dietrich's  Apparat  zur  Regulirung  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der  Luft  in 

—  Crossley's  Doppel-Jacquard  zum  Weben  von  Tüchern  mit  gemusterten  Kan- 

ten *  235.  [des  Kettenbaumes  bez.  des  sog.  Markirapparates)  *  365. 

—  Ueber  Neuerungen    an   Howard   und  Bullough's   Schlichtmaschine  (Antrieb 

—  Neuere  Schutzvorrichtungen   an   Webstühlen    gegen   das   Herausfliegen   der 

Schützen;  von  Scharm'"",  Coulter*,  Hochheim*,  J.  v.  d.  Berg  *  bez.  J.  Mayer 
*  368. 

—  Chaudet  u.  Naudin's  Einrichtung  zum  Anfeuchten  der  Luft  in  Websälen  490. 
Webstuhl,     —schütze  s.  Weberei  *  368. 

Wein.     Ueber  die  Beschleunigung  der  Mostgährung;  von  Rommier  128. 

—  Scheinert  und  Nicolai's  Apparat  zur  Hefenabsonderung  bei  der  Schaum  — 

fabrikation  *  164. 

—  Neuere  Apparate  zum  Erhitzen  von  —  u.  dgl.  *  290.     (S.  Bier.) 

—  Vollmar's  Slittel  gegen  Schimmel-  und  Kahmbildungen  491. 

—  Reblaus  s.  Desinficiren  391.     Schaumwein  s.  Glas  127. 
Weinsäure.     Oxalsaures  Antimonoxyd-Kali  als  Brechweinstein-Ersatz  122. 
Weifsblech.     S.  Zinn  533.  [Öfen*  178. 
Wellblech.     Poensgen    und   Hausers    Verwendung    von    —    zu    Luftheizungs- 

—  Pasteurisirapparat  aus  —  s.  Bier*  291. 

Werkzeug.     J.  Rodman's  Zapfenfräser  für  Radspeichen  u.  dgl.  *  97. 

—  J.  Bastians'  Tasterzirkel  mit  gelenkigen  Schenkeln  *  156. 

—  Vang's  Schraubenschlüssel  mit  Gelenkparallelogramm  *  213. 
Werthpapier.     S.  Papier  *  464. 

Widder.      W.  Fritz's    hydraulischer    —    mit   verschiedenen    Flüssigkeiten    zum 

Treiben  und  Heben  bez.  W.  Böhm's  —  mit  Röhrenkolbenventil  *281. 
Wind.     Weimer's  — erhitzer  mit   über   einander   angeordneten  Kammern*  31. 

—  J.  King's  Regenerativ erhitzer  für  kleinere  Oefen,   z.  B.  Puddelöfen  *  32. 

—  Sturm  als  Ursache  eines  Eisenbahn-Unfalles  43. 

—  F.  Bürgers'  Neuerung  an  Heifs — Schiebern  *  186. 
Windhaspel.     Hoesch's  sog.  —  für  Papiermaschinen  *  467. 

Winkel.    0.  Decher's  sog.  Distanztransporteur  oder  Polarcoordinatograph  *  194. 

—  Matte's  bez.  Warren-Holden's  Instrument  zur  Dreitheilung  eines  — s*217. 
Wippsäge.     S.  Säge  *  187. 

Wirkerei.     Ueber  Neuerungen  an  — maschinen  *  98. 

S.  Lowe  und  J.  Lamb's  Cotton-Wirkstuhl  mit  Einrichtung  für  die  Bildung 
der  festen  Randmaschen  *  98.  Einrichtung  an  Kulirwirkstühlen  zur  Her- 
stellung der  Schleifen;  von  der  Societe  Couturat  *  99.  Müller  und  Gündel's 
Vorrichtung  zum  Erweitern  der  Waare  an  Wirkstühlen  *  100.  F.  R.  Brauer's 
Vorrichtung  zum  Ausrücken  der  Decknadeln  in  den  Mindermaschinen*  100. 
H.  Müller's  Arbeitsverfahren  zur  Herstellung  lang  gestreifter  Farbmuster 
auf  Kulirstühlen  *  101.  Th.  Lieberknecht's  Kulirwirkstuhl  mit  einzeln  aus- 
rückbaren Platinen*  101.    Gebr.  Stahlknecht's  Regulirungsvorrichtung  für 
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Ränderstühle  *  102.  Teichmann's  Fadenspanner  für  Handstrickerei  und 
Handhäkelei*  103.  Th.  Lieberknecht's Einrichtung  zum  Ausrücken  einzelner 
Platinen  im  Kulirstuhl  *  104.  K.  Lieberknecht's  Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen Anschlagen  einzelner  Nadeln  am  Wirkstuhl  *  104.  Stahl  und 
Heidelniann's  Kulirvorrichtung  an  Rundwirkstühlen  *  105.  Buxtorf  s  Aus- 
rückapparat für  Rundstühle  *  105.  Ullmann's  Kettenstuhl  mit  verschieb- 
baren Nadelbarren  *  106.  Eile's  Ringelapparat  für  Strickmaschinen  107. 
Seyfert  und  Donners  Lamb-Strickmaschine  mit  beweglichen  Abschiebe- 
blechen  *  107.  Gi'ofser's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Musterwaare  auf 
der  Lanib'schen  Strickmaschine  *  108. 

Wismuth.  J.  Webstei-'s  Herstellung  einer  — bronze  für  Telegraphendrähte, 
Klaviersaiten  u.  dgl.  74. 

"Wolle.     Ueber  die  Zusammensetzung  des  Wollfettes ;  von  Buisine  88. 

—  Fernau's  Verfahren  und  Apparat  zum  Carbonisiren  für  Wollkämmereien'' 421. 

—  Ueber  das  Drucken  von  reinblauem  Grunde  auf  —  ;  von  0.  Breuer  534. 

—  S.  Oel  540. 


Zahnrad.     Briegleb  und  Hansen's  Zahnräderformmaschine  *  321. 
Zapfen.     J.  Rodman's  — fräser  für  Radspeichen  u.  dgl.  *  97. 

—  S.  Reibung  129.     Wagen—  s.  Schmierapparat  *  304. 
Zeichengeräth.     L.  Abbot's  Eilipsograph  -  20. 

—  M.  Schönborn's  Universal-Curvenlineal  *  98. 

—  Beiträge  zur  Geschichte,  Theorie  und  Praxis  der  Zeicheninstrumente,  insbe- 

sondere der  Eilipsographen;  von  Ernst  Fischer  *  188.  *  217.  *  261. 
Geschichtliche  Uebersicht  *  188.  0.  Decher's  sog.  Distanztransporteur  oder 
Polarcoordinatograph  *  194.  Bing's  sog.  Kreiswinkel  zur  Quadratur  des 
Kreises  bez.  Proportionalzirkel  *  196.  *  198.  Matte's  bez.  Warren-Holden's 
Instrument  zur  Dreitheilung  eines  Winkels* 217.  Streckfufs'  bez.  Thibault's 
Fluchtpunktlineal  *  218.  Zur  Geschichte  des  Storchschnabels  221.  Tchebi- 
chef's  Kreiscurvenlineal  *  223.  Jordan's  sog.  Centrograph ,  Apparat  zur 
Beschreibung  von  Kreisbögen  261.  Peaucellier's  — parallelogramm  *  261. 
Ueber  Eilipsographen  *  267.  G.  Oldenburger's  Universal-Kegelschnittzeich- 
ner *  271.     Toulmine's  bez.  A.  Browne's  Eilipsograph  "272. 

—  S.  Tasterzirkel  *  156. 
Zeichnung.     S.  Muster. 

Zellstoff.     S.  Papier*  111.  [von  Mustern  auf  Zeug  u.  dgl.  *  64. 

Zeugdruck.    Walbrodt  und  W.  Woltfs  Apparat  zur  bildlichen  Vervielfältigung 

—  Isocyaniir  in  den  Vorläufen  der  Rohbenzindestillation  und  dessen  Wirkung 

bei  Herstellung  sog.  kautschukirter  Tücher;  von  Nölting  88. 

—  A.  Scheurer's  Verfahren  zur  Rothbeizätzung  auf  Küpenblau  452. 

—  Ueber  das  Drucken  von  reinblauem  Grunde  auf  Wolle;  von  0.  Breuer  534. 
Ziegel.     F.  Hoffmann's  Trockenanlage  für  —  u.  dgl.  *  346. 

—  Neuerungen  an  Falz — pressen  *  504.     (S.  Thon.) 

—  Neuerungen  an  — pressen  507.     (S.  Thon.) 

Zink.     Th.  Moore's  Verfahren   zur  Trennung   von   Nickel    und    —    behufs  Ge- 

—  Ver  — en  s.  Galvanoplastik  *  526.  [winnung  von  Schwefel —  87. 
Zinn.     Zur  elektrolytischen  Gewinnung  von  —  aus  Weifsblechabfällen  533. 
Zirkel.     J.  Bastians'  Taster-  mit  gelenkigen  Schenkeln  *  156. 

—  Bing's  Proportionalitäts —  zur  Lösung  von  Kreisaufgaben  *  198. 

—  S.  Kreis  *  261.     Zeichengeräth  *  188.  *  198. 

Zucker.     Ueber  die  Bildung  des  — s  in  den  Rüben;  von  A.  Girard  46. 

—  F.  Pokorny's  DifFusionsbatterie    für  direkten  Saftabtrieb   ohne  Uebersteiger 

mit  Saftvertheilern  *  76. 

—  Behr's  Gewinnung  von  Glykose  aus  Holz*  111. 

—  Ueber  eine  beim  Polarisiren  beobachtete  störende  Erscheinung;  von  Schmidt 

und  Hänsch  119. 

—  M.   Maercker's  Verfahren,   die    Diffusionsrückstände    der   — fabriken    n.  dgl. 

für  die  Entwässerung  durch  Pressen  geeignet  zu  machen  127. 

—  A.  Konradi's  Waschmaschine  für  Knochenkohle  *  168. 
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Zacker.     Ueber  neuere  Apparate  für  — fabrikation  *  202. 

Reui's'  Wägeapparat  zur  Bestimmung  des  Schmutzes  an  Rüben  o.  dgl. 
*  202.  Suckow's  Rübenmühle  für  chemische  Untersuchungen  *  202.  Licht's 
Anordnung  zur  Saturation  der  Rübensäfte  *  202.  Vibrans'  bez.  Licht's 
Saftfilter  *  203.  Th.  Otto's  Vorfilter  *  204.  E.  Schulze's  Einrichtung,  um 
das  Uebertreten  des  Dampfes  aus  den  Druckgefäfsen  (Montejus)  in  die 
Filterpressen   zu   verhindern  *  204.     Skoda's  Diffuseur   mit  mittlerer  Ein- 

und  Ausströmung  *  204.    Bokelberg's  Trockenapparat  für  gewaschene 

r üben  *  205.  F.  Rothe's  Verdampfapparat  mit  liegenden  Heizröhren  *  205. 
J.  Liebes  Vacuumapparat  mit  stetiger  Bewegung   der  Flüssigkeit  *  206. 

—  Ueber   den  Düngerwerth    von    eingedicktem  Osmosewasser;   von  A.  Gawa- 

lovski  215. 

—  Zur  Kenntnifs   der  Rübenmelasse   nach    dem   Elutionsverfahren    (Dextran, 

Tyrosin  und  Leucin);  von  E.  v.  Lippmann  258. 

—  Trannin's  Saccharimeter  in  lothrechter  Aufstellung  *  293. 

—  Ueber  Rübenbau  354. 

Sempotowski's  Werthprüfung  des  Rübensamens  354.  Ueber  Anbauver- 
suche in  der  Provinz  Sachsen ;  von  Maercker  354.  Kartoffel-  und  — rüben- 
düngung  mit  Chilisalpeter  statt  schwefelsaurem  Ammoniak;  von  P.Wag- 
ner 355.  Ertrag  mit  Vilmorin-Rüben;  von  Deherain  355.  Beobachtung 
von  Rübennematoden  in  Frankreich ;  von  Girard  355.  Versuche  über  die 
Unterbringung  von  künstlichem  Dünger  für  — rüben  355.  Untersuchung, 
ob  die  Rübe  den  Kohlenstoff  ihres  — gehaltes  der  Atmosphäre  entnimmt; 
von  Corenwinder  355. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Melasse;  von  B.  Tollens  403. 

—  Neuere  Apparate   zum  Trocknen    der  ausgelaugten  Rübenschnitzel  n.  dgl.; 

von  F.  Rafsmus,  E.  v.  Schütz--,  Plönnis*,  L.  Hagen*  bez.  O.  Tolke  *  438. 

—  Zur  Untersuchung  von  Honig;  von  Sieben,  Amthor  und  W.  Lenz  441. 

—  Barbet's  Centrifugal-Rübenschnitzelmaschine  *  473.  [nesia  492. 

—  Bohlig's  Verfahren   zur  Reinigung    von    saturirtem    Dünnsaft   mittels    Mag- 

—  S.Papier  zum  Einwickeln  *  464.  Nitromelasse  s.  Sprengstoff  338.  [*471. 
Zug.  A.  Adnet's  Manometer  mit  freier  Luft  zur  Messung  schwacher  Spannungen 
Zündholz.     Neuerungen  an  Maschinen  für  — fabrikation  *  238. 

Holmström's  Tunkmaschine  238.  Sebold's  Maschine  zum  Einlegen  von 
flachen  Hölzchen  in  Rahmen  *  239. 
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